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La presente investigación tiene como finalidad determinar de qué manera la 
implementación del mantenimiento preventivo incrementa la productividad en el 
área de prensas hidráulicas de la empresa cerámica San Lorenzo S.A.C.  
  
La investigación se encuentra conformada por 6 capítulos, donde se hace 
referencia a la situación actual del área, la identificación del problema y las 
causas que lo originan, para el presente caso, se identificó que el problema 
principal es la baja productividad en el área de prensado hidráulico con la 
elaboración de un diagrama de Pareto, una matriz relacional de las causas que lo 
originan y la identificación de las causas que generan el mayor impacto negativo 
en la productividad y que se pretenden solucionar con la implementación del 
mantenimiento preventivo. Así como, también se hacen referencia a 
investigadores temáticos como justificación del éxito de la implementación de la 
solución y teorías que respaldan lo expuesto.  
  
Describe el aspecto metodológico de la investigación, clasificando a la presente 
como una investigación de diseño cuasi experimental y de tipo aplicativo – 
explicativo, cuya población definida es la cantidad de producción alcanzada 
durante un periodo de 3 meses y la muestra trabajada es de tipo intencional a 
conveniencia del autor igual que la población. En cuanto a la técnica de 
recolección de datos utilizada se trabajó con la Observación y por lo tanto, la ficha 
de observación utilizada es el formato de Reporte de Producción del área de 
prensado.   
  
También se describen los resultados obtenidos del análisis descriptivo e 
inferencial de las variables, cuyo análisis de la distribución normal realizado 
mediante la prueba de normalidad para una serie de datos conformada por 61 
elementos fue realizado mediante el modelo estadístico de Kolmogorov de 
Smirnov y los contrastes de hipótesis realizados dieron como resultado la 




las hipótesis generales y específicas, a través de la diferencia de medias 
mediante las tablas Z del modelo estadístico de Wilcoxon.  
 
Se tiene como finalidad abordar una discusión a través de los resultados 
obtenidos del contraste de resultados estadísticos, con los resultados obtenidos 
de los tesistas citados en el punto 1.2. Trabajos previos, y finalmente, con las 
teorías existentes de los autores temáticos que hacen referencia al mantenimiento 
preventivo y la productividad y como se relacionan.   
  
Finalmente, se indican las conclusiones y recomendaciones respectivamente, 
para cerrar con los resultados obtenidos durante todo el desarrollo de la 
investigación y recomendaciones en modo de propuesta, para asegurar la 
mantenibilidad de la implementación de la solución para la mejora de la 
productividad.  
  
Palabras claves: Mantenimiento preventivo, productividad, confiabilidad, 






























The purpose of this research is to determine how the implementation of preventive 
maintenance increases productivity in the area of hydraulic presses of the ceramic 
company San Lorenzo S.A.C.  
 
The investigation is made up of 6 chapters, where reference is made to the current 
situation of the area, the identification of the problem and the causes that originate 
it, for the present case, it was identified that the main problem is the low 
productivity in the area of hydraulic pressing with the development of a Pareto 
diagram, a relational matrix of the causes that originate it and the identification of 
the causes that generate the greatest negative impact on productivity and that are 
intended to be solved with the implementation of preventive maintenance. As well 
as, thematic researchers are also referred to as justification for the success of the 
implementation of the solution and theories that support the above.  
 
Describes the methodological aspect of the research, classifying the present as a 
research of quasi-experimental design and of an applicative-explanatory type, 
whose defined population is the amount of production achieved during a period of 
3 months and the sample worked is intentional to convenience of the author as 
well as the population. Regarding the data collection technique used, the 
Observation was worked on and, therefore, the observation form used is the 
Production Report format of the pressing area.  
  
The results obtained from the descriptive and inferential analysis of the variables 
are also described, whose analysis of the normal distribution made by the 
normality test for a series of data consisting of 61 elements was carried out using 
The statistical model of Smirnov’s Kolmogorov and the contrasts of hypotheses 
carried out resulted in the acceptance of alternate or research hypotheses for the 
presentation of the general and specific hypotheses, through the difference of 






Its purpose is to address a discussion through the results obtained from the 
contrast of statistical results, with the results obtained from the thesis mentioned in 
point 1.2. Previous works, and finally, with the existing theories of the thematic 
authors that refer to preventive maintenance and productivity and how they are 
related. 
Finally, the conclusions and recommendations are indicated, respectively, to close 
with the results obtained throughout the development of the research and 
recommendations in proposal mode, to ensure the maintainability of the 
implementation of the solution to improve productivity.  
  
Keywords: Preventive maintenance, productivity, reliability, availability, efficiency, 



















































































1.1. Realidad problemática 
 
Un índice mayor de productividad no se correlaciona con un número elevado de 
horas de trabajo. Así lo afirma Premiere Global Services Inc. (PGI), empresa líder 
en soluciones para la colaboración y las conferencias, cuyo nuevo informe basado 
en datos de la Organización para la Cooperación y el Desarrollo Económicos 
(OCDE) afirma que el país más productivo del mundo es Alemania. (Universia 
España, 2014) 
Imagen Nº  1: Ranking de Productividad a nivel mundial 
 
 
El WCI (World Competitiveness Index) del IMD de Lausana – Suiza, ubica hoy al 
Perú, al igual que el año pasado, en el puesto 54 de 61 países analizados. Con 
este resultado, el Perú registra una caída de 19 posiciones desde el 2008 cuando 
se ubicó en la posición 35 de 55 países. Así dio a conocer CENTRUM Católica a 




























Imagen Nº  2: Ranking mundial de competitividad 2016 
 
 
El Hombre siempre ha sentido la necesidad de mantener sus equipos, así sea 
estas la más rudimentarias herramientas o aparatos. Las fallas que se 
experimentaban eran el resultado del abuso y esto sigue sucediendo en la 
actualidad. Al principio, se analizaban los factores de la productividad en cuanto a 
la mano de obra, sin embargo, con el transcurrir de los años, se empezó a tomar 
importancia al mantenimiento cuando ya era imposible seguir usando el equipo. A 
eso se le llamaba "Mantenimiento de Ruptura o Reactivo". Un grupo de ingenieros 
japoneses en 1950 iniciaron un nuevo concepto en mantenimiento y seguía las 
recomendaciones de los fabricantes de equipo acerca de los cuidados que se le 
deberían tener en la operación y mantenimiento de máquinas y sus dispositivos. 
La nueva tendencia se llamó "Mantenimiento Preventivo" y como resultado, los 
gerentes de planta se interesaron en hacer que sus supervisores, mecánicos, 
electricistas, etc. desarrollaran programas de lubricación y hacer observaciones 
que era la clave para prevenir daños al equipo. Esto ayudó a reducir pérdidas de 
tiempo, el Mantenimiento Preventivo era una alternativa costosa, porque muchas 
partes se reemplazaban basándose en el tiempo de operación, mientras podían 








































El mantenimiento preventivo es o no rentable las empresas peruanas, entonces 
cuáles serán las modalidades de aplicación del Mantenimiento Preventivo 
teniendo en cuenta las características de las organizaciones y del sistema de 
producción. El objetivo sería definir y dar medición a los criterios de puesta en 
marcha de un Mantenimiento Preventivo, para identificar posteriormente los 
equipos sobre los que hay que aplicar este plan. La importancia que tiene la 
planificación del Mantenimiento Preventivo dentro cualquier tipo de empresa es 
alcanzar niveles elevados de calidad. 
 
La presente investigación tiene como lugar de desarrollo en la empresa Cerámica 
San Lorenzo es una compañía que se enfoca en la manufactura y 
comercialización de revestimientos cerámicos. Cerámica San Lorenzo cuenta con 
12 líneas de producción en total en sus tres plantas, las cuales cada línea cuenta 
con una Prensa Hidráulica, las prensa hay tanto como modernas como también 
hay antiguas lo que hace imposible contar con una buena confiabilidad del 
proceso ya que a estas no se le brindaba el cuidado adecuado. La empresa 
Cerámica San Lorenzo tiene como misión esforzarse continuamente en lograr los 
mejores productos posibles para el mercado objetivo, sin embargo, esta misión se 
ve afectada por diversos problemas en sus procesos productivos. La investigación 
desarrollada se enfoca en uno de los tantos problemas que existen como es la 
baja productividad en el área de Prensa de la línea 1. 
 
Las fallas en el proceso cerámico son diversas, pero hay algunos más 
perjudiciales que otros como el que ocurrió el año pasado (2016) en el mes de 
setiembre, en la línea 1 de producción de la planta N°1, pero no se puede permitir 
muchos de estos en el área de prensa ya que esto nos genera vacíos en el área 
de horno, y por lo tanto nos afecta enormemente en la productividad. Dicho 
evento que causó una parada inesperada que tuvo una de las prensas 









Tabla Nº 1: Eficiencia del área de Prensado – Planta Nº 1 
















Fuente: Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C 
 
De la tabla anterior, se presenta el siguiente histograma de barras de la eficiencia 
obtenida en la planta Nº 1 de prensado: 
 
Imagen Nº  3: Histograma de la eficiencia obtenida en la planta Nº 1 
 
 
Entre otras fallas que afectan la productividad en el aspecto de materiales, la falta 
de la materia prima necesaria para la producción de azulejos en la prensa 
hidráulica, así como, la falta de repuestos necesarios para la realización de 



































mismo, también, la falta de herramientas en el área, pues en su mayoría son 
herramientas desgastadas y no calibradas que dificultan la atención de problemas 
en el equipo o la ejecución de inspecciones diarias antes de cada inicio de 
jornada. 
 
Otros problemas que se identifican en cuanto a la mano de obra, es que el equipo 
de trabajo no cuenta con capacitaciones continuas técnicas, pues eso limita la 
aplicación de nuevas mejoras especializadas en el uso del equipo o 
mantenimiento del equipo. Como es frecuente en el año la cantidad de días 
feriados, la programación de trabajo es normal, sin embargo, el ausentismo de los 
colaboradores es alto, ya que no asisten a sus labores según la programación 
realizada, ejecutando la jornada normal de trabajo con menos recursos.  
 
En cuanto a la metodología del trabajo, en la Empresa Cerámica San Lorenzo 
S.A.C., se maneja la producción en función a los cambios constantes de diseño 
de producto, sin embargo, la frecuencia del evento es alta, lo cual implica en la 
cantidad de paradas del equipo para realizar los cambios necesarios. Paralelo a 
ello, los cambios frecuentes en la tonalidad del producto cerámico y luego de ello, 
las limpiezas necesarias y las que surgen ante algún derrame de los mismos 
materiales en el equipo al realizarse los cambios.  
 
En la prensa hidráulica de la planta Nº 1, se identifican problemas en el arranque 
del equipo, pues cuando se realiza cada cambio o mantenimiento, este se realiza 
en equipo apagado y al encender para continuar con la producción, el tiempo de 
arranque es alto. A pesar de las inspecciones diarias y constantes, los paros 
menores frecuentes en el equipo son continuos y en cada uno de ellos, se realiza 
las inspecciones y limpieza de la maquina después del mantenimiento realizado. 
Todas estas causas originan altos tiempos de paradas originando la baja 
producción y, por lo tanto, la baja productividad del equipo.  
 
En el área de trabajo, las condiciones laborales que se encuentran los 
colaboradores no son las adecuadas ya que, las presencias de derrames de 




con materiales cerámicos en polvo, el grado de contaminación de polución es alto, 
así como, la presencia de sílice en el área, ya que, al trabajar en una zona 
cerrada, los agentes contaminantes son nocivos para el colaborador. Al tener 
programación de 3 jornadas normal de trabajo, es decir, la cantidad de horas de 
producción programada es de 24 Hrs, se cuenta con poca iluminación para el 
turno noche, dificultando las labores realizadas. 
 
En cuanto a las mediciones de parámetros que se realiza tanto del equipo como 
de los productos producidos de la prensa, las demoras en las regulaciones de los 
parámetros generan también, la baja productividad. Otro problema que se 
identifican y afecta la productividad, es la falta de programación de los desarrollos 
de producto nuevo, al no tener el modelo indicado pues se tienen horas muertas 
de trabajo que se reflejan en pérdidas monetarias no solo en la cantidad de 
productos no producidos sino también, horas muertas en los colaboradores. 
Finalmente, debido a las fallas en el proceso, se tiene alto índice de desperdicio 
crudo.  
 
De todo lo mencionado anteriormente en los diferentes aspectos analizados como 
mano de obra, material, máquina, medición, medio ambiente y metodología de 
trabajo se identificaron todas las causas que originan la baja productividad en el 
área de prensa hidráulica.  
 
Por consiguiente, con el análisis realizado, se procede a la elaboración de un 
diagrama de Ishikawa de las causas que generan la baja productividad en el área 
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De las causas mostradas en el diagrama de Ishikawa, se tiene la siguiente tabla 
donde se detalla el número de paradas en minutos generadas para la elaboración 
del diagrama de Pareto que origina el problema principal de la baja productividad: 
 









Falta de personal mecánico 1480 1480 24,43 24,43 
Frecuencia de paros menores 1444 2924 23,84 48,27 
Limpieza planificadas y no 
planificadas 
1036 3960 17,10 65,38 
Falta de personal eléctrico 663 4623 10,95 76,32 
Demoras en la regulación de 
parámetros 
348 4971 5,75 82,07 
Cambio constante de diseño 
de producto 
229 5200 3,78 85,85 
Falta de materia prima 176 5376 2,91 88,76 
Derrame de aceite en la zona 
de trabajo 
158 5534 2,61 91,37 
Falta de desarrollo de 
productos nuevos 
112 5646 1,85 93,21 
Cambio constante en la 
tonalidad de producto 
91 5737 1,50 94,72 
Ausentismo en días feriados 60 5797 0,99 95,71 
Polución en la zona de trabajo 53 5850 0,88 96,58 
Demoras en la limpieza de 
máquinas después del 
mantenimiento 
45 5895 0,74 97,33 
Demoras en el arranque de 
máquinas 
43 5938 0,71 98,04 
Alto índice de desperdicio 
crudo 
39 5977 0,64 98,68 
Falta de repuestos de 
mantenimiento 
27 6004 0,45 99,12 
Falta de herramientas 24 6028 0,40 99,52 
Contaminación de agentes 
químicos (Si) 
12 6040 0,20 99,72 
Falta de iluminación 11 6051 0,18 99,90 
Falta de capacitación 6 6057 0,10 100,00 
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1.2. Trabajos previos 
 
A continuación, se mencionan trabajos previos referentes al tema de investigación 
desarrollado con la finalidad de tener una guía como propuesta de los 
investigadores citados, en su mayoría, ingenieros industriales y otros a fines.  
 
OLIVER MUNCHARAZ, A. Planteamiento para la optimización del 
mantenimiento preventivo en una instalación industrial. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Universidad Politécnica de Valencia. Valencia, España (2010). 151 
p. 
 
El objetivo de la presente investigación tiene como finalidad el planteamiento de 
desarrollo de un plan de mantenimiento preventivo a partir de las observaciones 
diarias del responsable de mantenimiento y recopilación y posterior análisis de la 
documentación encontrada en la empresa. Del análisis realizado, el tesista a 
procedido a revisar la ineficiencia del programa de mantenimiento actual siendo 
escaso en la mayoría de equipos el preventivo y existiendo en vez una mayor 
cantidad de tareas de mantenimientos correctivos. Por lo tanto, a raíz de ello, 
procedió a evaluar y a proponer un programa de mantenimiento preventivo 
actualizando los formatos existentes de registro de operaciones sobre las 
máquinas a partir de los manuales técnicos para la identificación de los 
mantenimientos, frecuencias y periodicidad de los mismos. 
 
Para el control del mantenimiento preventivo se propuso el uso de formatos para 
la recopilación de los datos técnicos de las máquinas, la hoja de trabajos diarios, 
el listado de repuestos utilizados por máquina y registro de paradas por máquinas 
indicando la hora de inicio, la hora de revisión y haciendo el registro de la causa 
de las paradas.  
 
En el trabajo citado, la finalidad del autor es la elaboración de un plan de 
mantenimiento preventivo para las máquinas de una instalación industrial de los 




máximo de 25 min y la mejora de la disponibilidad, a su vez, del tiempo medio 
entre fallas y el tiempo promedio de reparación de máquinas. 
 
Como aporte a la presente investigación, se resalta el uso de la documentación 
para el seguimiento del mantenimiento industrial, ya que a partir de ello se viene 
actualizando el mantenimiento preventivo de cada máquina. A su vez, se 
comprueba que el impacto del mantenimiento preventivo es positivo en la 
productividad de la máquina en estudio, trayendo como consecuencia el aumento 
de la disponibilidad y confiabilidad. 
 
TAMARIZ VELEZ, M. Diseño del plan de mantenimiento preventivo y 
correctivo para los equipos móviles y fijos de la empresa de Mirasol S.A. 
Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad de Cuenca. Cuenca - Ecuador, 2014. 
92p 
 
El objetivo de desarrollo del trabajo citado tiene como finalidad reducir el paro 
imprevisto de los equipos y del proceso de producción y, por consiguiente, 
obtener un ahorro de costos operativos. Así mismo, al realizar un mantenimiento 
en la empresa permite una optimización de medios, mejorar los costos y tener 
procedimientos estandarizados, además de llevar un seguimiento de máquinas y 
de las averías presentadas en cada una de ellas. También, al realizar un diseño 
de plan de mantenimiento, permite tener una gestión de personal más eficiente y 
organizado en funciones y responsabilidades. Por lo tanto, de todo lo mencionado 
impactó en la mejora de la producción, tener más eficacia y rapidez al ejecutar los 
trabajos. 
El trabajo tuvo como escenario de desarrollo en las áreas de talleres de 
mecánica, latonería y de lavado por medio de una base de datos, en donde 
incluyeron todos los equipos móviles y fijos con sus especificaciones técnicas 
propias, manuales de uso de los mismos, identificación y descripción de los 
mantenimientos a realizarse en frecuencia diaria, mensual y trimestral. 
Como conclusión de la investigación, contribuye a la identificación de todos los 
equipos móviles y fijos en todas las áreas, actualización del inventario de los 




respectivos manuales operativos. Y principalmente, para la ejecución del 
mantenimiento, se tiene registrado en una base de datos los mantenimientos a 
realizarse, en que fecha ejecutarse y el responsable a cargo mediante el manual 
de funciones y responsabilidades elaborado. 
Como aporte a la investigación presente, podemos concluir que todo plan de 
mantenimiento va de la mano con un manual del equipo como conocimiento del 
mismo, y un manual de funciones y responsabilidades o también conocido como 
un MOF (Manual Organizacional de Funcional) que facilite la ejecución de los 
mantenimientos identificados en cada equipo, para tal caso propio, equipos 
propios del área de prensa Línea 1. 
 
CHICAIZA, L. Y QUIMBIULCO, F. Estudio e implementación de un sistema de 
mantenimiento basado en la confiabilidad para la maquinaria de la empresa 
mc constructora. Tesis (Ingeniero Mecánico). Escuela Politécnica Nacional, 
Quito-Ecuador. 2014 
 
La investigación citada ha sido elaborada con el objetivo de reemplazar el 
mantenimiento correctivo por un plan de mantenimiento preventivo con el 
propósito de que las máquinas se desenvuelvan en mejores condiciones de 
rendimiento, que la empresa conserve el prestigio y un nivel altamente 
competitivo. 
 
El sistema de mantenimiento propuesto para la empresa MC CONSTRUCTORA 
es el resultado de un proceso planificado que fue desarrollado de manera 
metódica para luego de trabajar en la investigación in situ cuya finalidad fue 
garantizar la mayor disponibilidad y confiabilidad de la maquinaria, también sirvió 
dicha investigación para el buen desempeño del proyecto. La metodología que 
utilizó el tesista corresponde a un enfoque cuasi experimental y el estudio 
señalado brinda un conocimiento amplio en la elaboración de órdenes de trabajo 
enfocada en la confiabilidad de los equipos. 
Del análisis de la situación mediante el diagrama de Pareto se obtuvo como 




motor es del 31% de fallas, del subsistema eléctrico se obtuvo un 9% de fallas, 
del subsistema de lubricación se obtuvo un 6% de fallas, del subsistema de 
refrigeración se obtuvo un acumulado del 3% y entre otras fallas se tuvo un 3%. 
La finalidad de la tesis citada aporta a la presente investigación que la aplicación 
de un mantenimiento preventivo reduce el mantenimiento correctivo, con la 
finalidad de que las maquinas tengan mayor disposición para mejorar la 
productividad. Por consiguiente, mediante esta investigación se comprueba el 
impacto del cambio entre tipos de mantenimiento. 
 
GONZALES, I. Diseño de un plan de mantenimiento basado en la 
confiabilidad para el circuito propatria B2. Tesis (Ingeniero Electricista). 
Universidad Simón Bolívar, Venezuela. 2012 
El trabajo previo citado ha sido elaborado con el objetivo de diseñar un plan de 
mantenimiento. El plan de mantenimiento estuvo basado en la confiabilidad para 
el circuito de distribución de PROPATRIA B2 de la región oeste, con el único 
propósito de aumentar la disponibilidad del circuito para así obtener la relación 
costo beneficio y que esta sea óptima. 
Su marco metodológico se encontró basado en un enfoque cuantitativo, de tipo 
aplicativo con diseño experimental. De los cuales se tuvo los siguientes resultados 
como, en la sub estación que presentó el indicador SAIFI más elevado es la S/E 
JUNKO, con un 18,08% del total de la frecuencia de las interrupciones, pero 
debido a que ya se encuentran implementando un proyecto en los circuitos 
pertenecientes a esta sub estación para disminuir dicho número, se escogió la 
S/E PROPATRIA la segunda con el indicador más alto, 270,580 interrupciones a 
lo largo de los 3 años, representando el 16,09% del total de la frecuencia de las 
interrupciones de las sub estaciones pertenecientes a la región oeste de 
CORPOELEC. 
Del trabajo mencionado cabe resaltar como aporte a la investigación desarrollada 
que la mejora en el desempeño del personal es de importancia para así lograr un 
mejor registro de la información y facilitar el diseño de los planes de 





POVEDA, A. Aplicación de la metodología de mantenimiento centrado en la 
confiabilidad para el desarrollo de planes de mantenimiento. Tesis 
(Ingeniero Mecánico). Escuela Superior Politécnica de Litoral, Guayaquil-
Ecuador. 2011 
El antecedente citado ha sido elaborado para evitar posibles fallas que originan 
indisponibilidad de los sistemas de bombeo. 
En los procesos RCM el Mantenimiento Preventivo disminuye en 60% mientras 
que el mantenimiento a condición aumenta en un 40% debido a que existen 
condiciones que nos indican la ocurrencia de una falla y que antes de dicho 
proceso de RCM no se tomaban en cuenta. La metodología RCM se enfoca en la 
aplicación de tareas de mantenimiento de acuerdo a los eventos que causan la 
indisponibilidad de las maquinas o sistemas. El marco metodológico que 
corresponde al enfoque cuantitativo, de tipo aplicativo con diseño experimental. 
El antecedente mencionado es relevante ya que ofrece un análisis de fallas y 
efectos que nos brinda ayuda necesaria para identificar los puntos críticos, para 
así evitar en el futuro fallas de gran magnitud y dar la confiabilidad a nuestros 
equipos de bombeo. 
 
JARA, J. Gestión y control metodológica TPM soldadura 5’s mantenimiento. 
Tesis (Ingeniero Mecánico). Universidad Politécnica SALESIANA, Ecuador. 
2015, 120p 
 
El estudio científico citado ha sido elaborado en la utilización de conceptos y 
herramientas prácticas de mejora continua aplicados en los procesos de 
producción en industrias nacionales y extranjeras que priorizaron sus procesos 
creando estándares de calidad en la fabricación de sus productos y en la 
prestación de servicios en la empresa “Soldadura & Montaje Moscoso S.A.” 
 
En la actualidad las empresas compiten intensamente por apoderarse y 




de las oportunidades que este da y de tratar de eliminar los factores internos 
como debilidades dentro de la gestión de cada compañía. 
El trabajo está direccionado a crear, fomentar y mantener un control total en la 
gestión de las operaciones de la empresa fundamentado en la filosofía de las 5 
“S” y los Pilares del TPM el cual es el eje fundamental de este sistema de gestión 
y control operacional. Este tipo de metodologías son adoptadas por empresas e 
industrias de calidad mundial ya que son conocidas por sus resultados óptimos y 
aumentos en la rentabilidad. 
 
El estudio citado demuestra que la aplicación de un TPM o de un pilar del mismo, 
mantiene relación con la aplicación de una metodología 5’S para logro del mismo 
objetivo en común, es decir, la mejora de la productividad.  
 
SALAS, M., Propuesta de mejora del programa de mantenimiento preventivo 
actual en las etapas de prehilado e hilado de una fábrica textil. Tesis 
(Ingeniería industrial). Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC), 
Lima-Perú. 2012 
 
El trabajo previo presentado tiene como principal objetivo es proporcionar 
productos confiables de alta calidad, CONSORCIO LA PARCELA S.A es una 
empresa familiar con más de 20 años participando en el sector de la industria 
textil nacional cuyas actividades principales están relacionadas al hilado, tejido, 
tintorería y acabados en algodón; y también como la prestación de servicios 
conexos vinculados a estas actividades textiles. Cuenta con dos centros de 
trabajo, las cuales una de ellas se encuentra ubicada en el distrito de Ate –Av. 
Nicolás Ayllón 2610- dónde se encuentran las áreas administrativas y las áreas de 
acabado y tintorería. Así como, la segunda planta se encuentra ubicada en el 
distrito de La Victoria- Av. Huánuco- Se realizan las operaciones de pre hilado e 
hilado. El principal rubro de la empresa se concentra en la producción y 
comercialización de fardos de telas de algodón, de tal modo que la empresa tenga 





El proyecto de investigación citado busca que se cumplan las actividades de 
mantenimiento preventivo en el tiempo ya establecido por la empresa. Por ello, no 
se buscó reducir el tiempo de programación. Pero se podría recomendar que se 
realicen estudios de tiempos con la nueva metodología para verificar si se puede 
reducir los tiempos de mantenimiento preventivo. La empresa cuenta con una 
política de mantenimiento como el preventivo y el correctivo, sin embargo, no se 
hace cumplir debido a la desorganización de todo el programa de mantenimiento 
que incluye los materiales, herramientas, repuestos y tiempos establecidos para 
dicha actividad. Por lo cual, se concluye que al aplicar la metodología 5’s se 
creará un ambiente de trabajo más ordenado y permitirá localizar los materiales 
cuando se los requieran. 
 
Del estudio mencionado se puede concluir que, su política es muy favorable al 
ambiente laboral, debido que la competencia en el mercado interno es muy 
desleal porque se utilizan productos importados (China e India), además el 
mercado externo posee una barrera de ingreso muy exigente, de mayor 
productividad y eficiencia en todos sus procesos productivos. En la actualidad, 
Consorcio La Parcela tiene competencias directas como Creditex, Ideas Textiles 
S.A.C, Coats Cadena S.A, Tejidos San Jacinto S.A, Inca Tops S.A.A, Filasur S.A, 
La Colonial Fábrica de Hilos S.A, Compañía Universal Textil S.A y Western Cotton 
S.A 
 
Así como, que la alta dirección se comprometa de manera integral con la 
implementación de las propuestas de mejora, y por lo tanto que la decisión final 
es de ellos. Ellos deben brindar la confianza de que se cumplirá todo el programa. 
La implementación de las 5”S” es importante para que el personal este motivado y 
concientizado sobre la limpieza y orden antes de con la finalidad de no tener 
inconvenientes al momento de implementar cualquier tipo de metodología. Los 
miembros del comité se deberán tener un perfil de cada operario para luego 
asignar que actividades realizará y qué personal tendrá a cargo. Los nuevos 
integrantes al ingresar a trabajar deben comprender que estas metodologías a 
implementar serán beneficiosas debido que les ayudará a reducir los tiempos de 




actividades productivas para que puedan dedicarse a aprender los pasos a seguir 
en la metodología.  
 
Es necesario que la política de mantenimiento está formada por un mantenimiento 
preventivo quincenal, mensual, trimestral, semestral anual, ya que una vez 
implementado en el mantenimiento quincenal y mensual, continúe el trimestral y 
así sucesivamente y que todo dependerá de cuán motivado se encuentre el 
personal. 
 
Del plan implementado, se obtuvo el reporte de fallas anuales totales por 
máquinas, del cual arrojó que las fallas frecuentes son en el equipo mechera con 
293 veces, la falla en la máquina manuar con 280 veces, fallas en el equipo 
continuas con 266 de ocurrencia, en la máquina retorcedura con problemas con 
una frecuencia de 252, en la máquina cardas con 243 de ocurrencias, problemas 
en la conera con 237 fallas, problemas en la máquina peinadora con 221, 
problemas en la máquina el batán con 210, y finalmente, problemas en la 
máquina reunidora con 190. De las fallas anuales recopiladas, se diagnosticó que 
el principal problema en todas las máquinas es la falta de limpieza, pues es ahí 
donde radica la necesidad de implementar la metodología de la 5’S. 
 
Como aporte a la presente investigación, se puede tomar en cuenta que la 
elaboración y aplicación de una política de mantenimiento es importante para su 
funcionamiento y mantenibilidad en el tiempo.  
 
CHÁVEZ, H. Y ESPINOZA R., Propuesta de implementación de un plan de 
mantenimiento preventivo para aumentar la disponibilidad de los equipos de 
la planta de alimentos de la empresa minera la zanja S.R.L., Tesis (Ingeniero 
Industrial). Universidad Privada del Norte (UPN), Cajamarca – Perú, 2016. 
 
El presente informe se basa en una propuesta de implementación de un plan de 
mantenimiento preventivo para aumentar la disponibilidad de equipos en la planta 





El estudio mencionado hace referencia a la recopilación de información mediante 
una visita técnica in situ para realizar el levantamiento de toda la información, 
usando técnicas tales como la observación de los equipos de cada área, la 
entrevista a los operarios de los equipos, a los supervisores de la planta de 
alimentos, reunión con el área de servicios generales encargados del 
mantenimiento de los equipos antes mencionados, etc. 
 
Por consiguiente, el realizar un listado de equipos general de la planta de 
alimentos, para esto se realizó un análisis de criticidad de los equipos obteniendo 
como resultado cinco equipos en estado crítico (calentador industrial, cámara de 
congelación, cámara de fermentación, horno combistar y lavavajilla de arrastre), 
luego se calculó la disponibilidad inicial de estos equipos críticos según los datos 
históricos del periodo de Febrero a Julio de 2015, el cual sirve de guía para la 
implementación de un plan de mantenimiento. 
 
Como resultados de la propuesta de implementación de un plan de mantenimiento 
se obtuvieron que al comparar los resultados en promedio de seis meses para la 
disponibilidad de los equipos críticos se obtiene un aumento significativo de este 
indicador: calentador industrial de 77.38% a 90.92%, cámara de congelación de 
81.60% a 88.04%, cámara de fermentación de 73.69% a 90.48%, horno combistar 
de 75.17% a 90.28% y lavavajilla de arrastre de 79.03% a 91.81%. Estos 
resultados se obtuvieron por la reducción significativa del indicador MTTR, la 
frecuencia de fallas mensual de los equipos y el aumento también significativo del 
MTBF, al realizar un mantenimiento continuo de los equipos. 
 
El estudio mencionado aporta con una metodología de pasos para la 
implementación de un plan de mantenimiento desde la identificación e inventario 
de los equipos, análisis del estado de los equipos para proceder a calcular la 
disponibilidad inicial de los mismos, con la finalidad de pronosticar de cuánto 
podría ser la mejora con la implementación del plan de mantenimiento.  
 
ROSAS RUIZ, L. Propuesta de mejora del sistema de gestión de 




S.A. Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad Peruana del Norte. Trujillo, 
Perú (2015). 124p 
 
El trabajo previo tiene como finalidad del autor reducir los sobrecostos generados 
por la existencia de mantenimientos correctivos en la empresa Postes del Norte 
S.A. El autor plantea la elaboración de un mantenimiento preventivo a los equipos 
críticos de la empresa, es decir, a los equipos que presentan más fallas y 
ocasionan paradas en toda la línea de producción.  
 
Del diagnóstico situacional de la empresa tiene como finalidad reducir el 75% de 
costos aplicando el mantenimiento preventivo y mano de obra propia (capacitada). 
Se identificó que el tiempo promedio de paradas de plantas es de 4.97 horas al 
mes para mantenimiento correctivos, y 5.48 horas para tareas de mantenimiento 
correctico planeado, según los registros del año 2013. Teniendo como 
consecuencia un 4.92% de sobrecostos de producción equivalente a S/. 10192.68 
mensual. 
 
En el aspecto metodológico de la tesis citada como trabajo previo es una 
investigación de tipo aplicativa y de diseño pre experimental. Para el desarrollo 
del plan de mantenimiento preventivo se inicia con el conocimiento de situación 
de las máquinas y componentes principales de cada uno de ellas. Así como, el 
conocimiento del proceso actual de mantenimiento de la empresa, los indicadores 
de MTTR y MTBF de las máquinas. Finalmente, una vez reunido toda la data 
actual, se procede a la elaboración del programa de mantenimiento preventivo 
definiendo el equipo, tipo, la capacidad, marca del mismo, así como, el 
responsable propio de la empresa o un proveedor externo. 
 
Como resultados del programa de mantenimiento se obtuvo que los sobrecostos 
se redujeron en un 75%, el cual representa un ahorro anual de S/. 76440.51, 
además de la reducción del tiempo de paradas, el cual representa un aumento en 
los ingresos por ventas el cual representa un monto de S/. 69 825.00. El costo 




indica que por cada S/.1.00 invertido en este proyecto, la empresa obtiene una 
ganancia de S/. 1.30. 
 
Por consiguiente, como aporte a la presente investigación podemos concluir que 
el mantenimiento preventivo mejora la disponibilidad y confiabilidad de los equipos 
obteniéndose una reducción de los costos por la existencia de mantenimientos 
correctivos, así como una mejora en la reducción de tiempos por paradas que 
ocasionan la parada general de la línea de producción. 
 
MUÑOZ, J., Propuesta de desarrollo y análisis de la gestión del 
mantenimiento industrial en una empresa de fabricación de cartón 
corrugado. Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad Ciencias Aplicadas, 
Lima-Perú, 2014. 
El objetivo de esta investigación es de elaborar la propuesta de implementar, 
desarrollar y analizar la gestión de mantenimiento, que permitirá asegurar la 
eficiente operación y optimización en la conservación de la maquinaria, la calidad 
del producto y los plazos de atención al cliente. 
 
La implicancia en los resultados obtenidos se resume en lo siguiente, que la 
gestión de mantenimiento es parte del reflejo de una sola cosa: Las buenas 
prácticas de manufactura, que proyecto la empresa tanto a sus clientes como 
internamente a su personal. 
 
La metodología es de tipo aplicativa y el diseño pre experimental, donde se logra 
la disminución en el tiempo de paradas debido a fallas por mantenimiento ya sean 
mecánicas o eléctricas, donde se propuso la implementación de indicadores para 
el área de mantenimiento, que sirvieron para reflejar el buen funcionamiento de 
dicha gestión. Para aumentar la confiabilidad de las maquinarias se propuso un 
plan de mantenimiento basado en las experiencias y el análisis de las fallas, para 
lo cual se evaluó con todo el personal involucrado la disponibilidad y los recursos 
necesarios para realizar estos mantenimientos, la cual sustentó dicho plan de 





Del análisis de la teoría y la implicancia en los resultados obtenidos se resume 
que la gestión de mantenimiento es parte del reflejo de las buenas prácticas de 
manufactura que proyecta una compañía tanto a sus clientes como internamente 
a su personal, es una parte importante de la política interna y es una muestra del 
interés en el intento de mejorar y crecer. En los cálculos se evidencia que la 
empresa Papelera Del Sur había una pérdida en capacidad productiva promedio 
de S/.34627.00 en ventas debido a falta de disponibilidad de las líneas de 
operación por problemas mecánicos y eléctricos, los cuales podrían evitarse con 
un mantenimiento mejor organizado. La inversión inestimada inicial de este 
proyecto es de S/.124000 y en un tiempo calculado de 5 años la inversión 
ofrecería un TIR del 18% (escenario pesimista) o 107% (escenario más 
favorable). 
 
De la investigación mencionado se puede decir que, el mantenimiento permite 
que los procesos generen valor a los productos con calidad y seguridad, así como 
el control de los gastos por mantenimiento y la implementación de indicadores 
para así enfocar y alinear la gestión, tanto en los objetivos como en las 
deficiencias de la empresa, para así medir la funcionabilidad de los elementos 
reguladores de la gestión. 
 
YUPANQUI GRANADOS, Christian D. Propuesta de implementación de 
mejoras en el plan de mantenimiento basado en la metodología RCM para 
tractocamiones internacional workstar 7600. Tesis (Ingeniero Industrial). 
Universidad Privada del Norte. Lima - Perú (2016). 62p 
 
El trabajo citado consiste en proponer las mejoras en el plan de mejoras basado 
en la metodología RCM para causar un impacto favorable en la disponibilidad y 
confiabilidad. Actualmente, la empresa cuenta con un plan de mantenimiento 
realizando solo actividades de cambio de insumos y filtros por kilómetro de 
recorrido como mantenimiento preventivo y realizando actividades de 






El investigador citado tiene como objetivo identificar y mostrar cuales son los 
trocamientos que presenta mayor índice de paradas inesperadas en el proceso 
operativo y determinar cuáles son los trocamientos más críticos mediante la 
metodología FMEA para identificar las fallas más recurrentes y sus efectos para 
su reducción o eliminación mediante el plan de mantenimiento en base a la 
metodología RCM. Como conclusión del proyecto, se tuvo como resultado la 
disminución del indicador FMEA 
 
Como aporte de la presente investigación podemos rescatar que como 
herramienta de análisis de la situación actual se puede aplicar la metodología 
FMEA, analizando las fallas y sus causas que las originan, y partir de esta 
información recopilada realizar un plan de mantenimiento más consistente y 
exacto. 
 
PAQUIYAURI, M., Implementar un plan de mantenimiento centrado en la 
confiabilidad para incrementar la productividad de la chancadora Metso HP-
200 de Castrovirreyna Compañía Minera S.A. Tesis (Ingeniero Mecánico). 
Universidad Nacional del Centro del Perú, Huancayo-Perú. 2012. 
 
El objetivo de esta investigación es de implementar un plan de mantenimiento 
centrado en la confiabilidad, la cual tiene como finalidad el incrementar la 
productividad de la chancadora Metso HP-200 de dicha compañía minera. 
 
En el marco metodológico de la investigación desarrollada corresponde a un 
enfoque cuasi experimental del tipo longitudinal, a la cual concluye que, 
implementando un plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad, se logró un 
incremento en la productividad. 
 
La investigación proporciona el uso de un diagrama funcional para poder 
determinar y a la vez identificar los puntos críticos del sistema y el uso de la 
distribución Weibull, la cual aporta a la presente investigación como guía para 
conocer los puntos críticos identificados en la planta Nº 1 de prensado de la 





La investigación citada tiene similar contexto que la presente investigación 
desarrollada, ya que, pretende mejorar la confiabilidad de un equipo principal 
como la de una chancadora para mejorar la productividad, así como, en la 
Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. tiene como finalidad incrementar la 
productividad mediante la implementación de un plan de mantenimiento 
preventivo en el equipo principal del área de prensado. Esto demuestra que, a 
medida de piloto, se puede realizar la implementación obteniendo un impacto 
positivo en la misma. 
 
QUIÑONES, R. Y HUAMÁN, G. Aplicación de un plan de mantenimiento de 
maquinaria pesada basado en la confiabilidad para la Municipalidad Distrital 
de Coporaque. Tesis (Ingeniero Mecánico). Universidad Nacional San 
Antonio Abad, Cusco-Perú, 2015 
 
El objetivo de esta investigación es de identificar sistemas críticos que afectan a la 
funcionalidad de la maquinaria. Su marco metodológico corresponde a un diseño 
cuasi experimental. 
 
La investigación citada consiste en la realización de un análisis Pareto aplicada al 
pool de maquinaria, en la que se obtuvo que la unidad más crítica es el tractor 
Oruga D & D, donde se encontró que el sistema más crítico es el motor y dentro 
de él se encuentra la válvula de admisión y escape, y recomienda la compra de 
repuestos originales. 
 
Este plan nos proporciona las herramientas como el análisis de Pareto que nos 
ayuda a identificar los puntos críticos de la máquina y lo cual será útil en la 
investigación, tales como que la unidad más crítica es la tractor oruga D6D con un 
porcentaje de falla del 17%, el sistema de motor con un porcentaje de falla del 
33%, el sub sistema de distribución con un porcentaje de falla del 55%,   
 
Así como en la investigación citada, en la presente tesis se utilizó como 




críticos en sus 6 ejes de análisis, del cual se obtuvo como resultado todas las 
causas que originan la baja productividad en el área de prensa hidráulica. 
 
1.3. Marco Teórico 
1.3.1. Mantenimiento preventivo 
 
“El mantenimiento puede considerarse tan antiguo como la existencia de la 
humanidad. Por relatos históricos se conoce que el hombre desde sus principios 
practicaba el mantenimiento, desde los utensilios primitivos, hasta las 
herramientas de su trabajo diario; aunque no en forma lógica y ordenada, sino 
forzado por las necesidades básicas de su supervivencia, utilizando cada día los 
medios y los recursos más efectivos para alcanzar sus fines. (García Palencia, 
2012) 
 
Posteriormente, con la creación de los primeros talleres, al comienzo del siglo XX, 
se inició la etapa de ejecución de actividades de mantenimiento  reparativo, y del 
correctivo, que vino a tomar importancia relevante en la industria· militar, durante  
la Segunda Guerra Mundial, donde se vio la necesidad de implantar técnicas con 
el objetivo de prevenir las fallas de los equipos en acción; después  de lo cual se 
estableció el mantenimiento preventivo en la industria como una actividad paralela 
a la producción y al control de calidad. (García Palencia, 2012) 
 
La importancia del mantenimiento nació de observar que todo equipo sufre, por 
una gran diversidad de causas, deterioro o desgaste, que es fundamentalmente 
de tres tipos: 
 
- Normal: Debido a causas como la presión, movimiento o velocidad de 
operación, corrosión, fatiga, temperatura, vibraciones, etc. 
- Anormal: Debido a descuido, golpes, sobrecarga de trabajo o mala operación. 
- Accidental: Debido a múltiples causas, incontrolables, naturales o 
meteorológicas, u otras que no se pueden programar que se conocen 





Actualmente muchas compañías en el mundo están perdiendo millones por no 
producir sus plantas a óptima capacidad, sustancialmente por no contar con un 
programa de mantenimiento efectivo, seguro y económico. Que disminuya los 
paros improductivos debidos a las fallas imprevistas”. (García Palencia, 2012) 
 
El mantenimiento en si recibe muy poca atención y se le tiene como un recurso 
para cubrir emergencias y es considerado una carga de producción; e inclusive se 
ha llegado a definir como "El mal necesario de la planta que debe ser tolerado" 
esta actitud es asumida por ciertas directivas, por lo tanto, se requiere de un plan 
de mantenimiento ideal que abarque los campos de organización y 
administración, que optimice factores disponibles y que pueda ser aceptado y 
adoptado. (García Palencia, 2012) 
 
El plan del mantenimiento debe ser ideología moderna, que no solo previene los 
paros improductivos, sino también aporta al incremento de utilidades; mediante 
programas de reducción de costos, aumentó de la calidad de los productos, y en 
general mejoramiento de la productividad. Entonces para lograr la mayor 
efectividad, se requiere además de los recursos y técnicas adecuadas, para que 
el departamento de mantenimiento sea dirigido con sentido gerencial amplio, ósea 
se debe hacer un cambio de concepción centralizada por una integrada; y de esta 
manera la conformación de grupos interdisciplinarios que trabajen con el enfoque 
sistémico global. (García Palencia, 2012) 
 
Para (Wiley, 2009). “El mantenimiento se define como la combinación de 
actividades mediante las cuales un equipo o un sistema se mantiene en, o se 
restablece a, un estado en el que puede realizar las funciones designadas. Es un 
factor importante en la calidad de los productos y puede utilizarse como una 
estrategia para una competencia exitosa. Las inconsistencias en la operación del 
equipo de producción dan por resultado una variabilidad excesiva en el producto 
y, en consecuencia, ocasionan una producción defectuosa. Para producir con un 
alto nivel de calidad, el equipo de producción debe operar dentro de las 






Esto se reflejará cuando el sistema de producción elevará al máximo las utilidades 
y la satisfacción del cliente ya sea interno o externo. Estas se lograrán reduciendo 
los tiempos muertos de la planta, mejorando la calidad, incrementando la 
productividad y entregando oportunamente los pedidos a los clientes. (Wiley, 
2009) 
 
Para (Torres, 2015). “El papel de mantenimiento es incrementar la confiabilidad 
de los sistemas de producción al realizar actividades, tales como planeación, 
organización, control y ejecución de métodos de conservación de los equipos, y 
sus funciones van más allá de las reparaciones. Su valor se aprecia en la medida 
en que estas disminuyan como resultado de un trabajo planificado y sistemático 
con apoyo y recursos de una política integral de los directivos”. 
 
El objetivo principal de mantenimiento es prevenir eventos indeseables y evitarlos, 
recobrar los servicios que fallaron y por lo tanto al tener más confiabilidad en los 
equipos estos asegurarán la disponibilidad de estos. 
 
1.3.1.1. El mantenimiento de los sistemas productivos 
En la actualidad los procesos de producción hay una exigencia cada vez mayor 
de eficiencia y calidad, que es una obligación planear como se debería obtener 
mejoras y optimizar la gestión de mantenimiento. (Wiley, 2009) 
La competitividad de las empresas de los mercados actuales nos lleva sin duda a 
un replanteamiento del sistema vigente de gestión del mantenimiento. Dicha 
competitividad no se alcanzará sin una correcta gestión de la producción y 
también a la vez del mantenimiento de los equipos, para llegar alcanzar dichos 
objetivos de calidad, productividad y rendimiento. Para alcanzar tasas de 
rendimiento de inversión fijadas, el equipo deberá ser confiable y capaz de 
mantenerse en dicho estado para evitar paros de trabajo y reparaciones muy 
costosas. La función principal que cumple mantenimiento es la de procurar el 
buen estado de todos los elementos de los equipos para una adecuada función de 




1.3.1.2. Evolución del mantenimiento 
Según (Torres, 2015) El siglo XX marca el inicio de las actividades de 
mantenimiento reparativo y la creación de los primeros talleres, que da por origen 
la Primera Generación de Mantenimiento y se extiende hasta mediados del siglo y 
tiene como características relevantes. 
 
En la segunda guerra mundial se implanta técnicas para prevenir las fallas de los 
equipos en dicho combate para así disminuir los costos de las reparaciones, lo 
que da origen a la Segunda Generación de Mantenimiento y se extendió hasta 
mediados de los 70. (Torres, 2015) 
 
Ya en los años 70 se presenta el auge de nuevas tecnologías y se desarrollan 
nuevas técnicas con el fin de prevenir las fallas de los equipos y disminución de 
costos de reparación con base en los postulados de máxima calidad, seguridad y 
protección del Medio Ambiente, lo que da origen a la Tercera Generación de 
Mantenimiento, que se extendió hasta final del siglo. (Torres, 2015) 
 
El comienzo del nuevo milenio se presenta la nueva revolución Industrial y 
tecnológica marcada por la competitividad, lo que constituye la Cuarta Generación 
mantenimiento; qué se extiende desde principios del siglo hasta la actualidad. 
(Torres, 2015) 
 
“El desarrollo de las modernas metodologías de mantenimiento ha rebasado los 
pronósticos más audaces; la gran diversidad de estrategias, ideologías, técnicas y 
herramientas, particularmente en las áreas de la gestión gerencial de la 
normatividad internacional, y de las tecnologías sistematizadas para diagnóstico 
proactivo, con las cuales se ha reducido considerablemente el costo total de 
manufactura, así lo demuestran”. (García Palencia, 2012) 
 
1.3.1.3. Misión del mantenimiento                  
Según (García, 2012, p.24).” El Mantenimiento Industrial como parte integral de la 




equipos, y demás infraestructura empresarial mediante programas de prevención 
y predicción de fallas; reparación de daños y mejoramiento continúo de sus 
condiciones operativas con política de cero defectos, para cumplir sus cuatro 
objetivos, fundamentales:                                          
 
- Conservación de los activos físicos. Mediante desarrollo de las técnicas 
administrativas y de mantenimiento más eficaces, para conservar en el largo 
plazo la vida útil de los equipos productivos, acordes con los requerimientos 
económicos. 
 
- Disponibilidad de los activos físicos. Mediante el desarrollo de normas y 
procedimientos que promuevan de manera eficiente, segura y económica la 
máxima disponibilidad técnica y operativa de los equipos de acuerdo con los 
requisitos de producción. 
 
- Administración eficaz de los recursos: Mediante la mejora de los procesos, 
procedimientos y estándares que mejor promuevan el uso eficiente, eficaz y 
económico de todos los recursos tangibles e intangibles de la organización.     
 
- Desarrollo del talento humano: Por medio de programas de formación y 
capacitación permanentes, sistemas de competencias, Coaching, 
Empowerment, gerencia   del desempeño y Gestión Global del Conocimiento”.         
 
1.3.1.4. Visión de mantenimiento 
Según (García, 2012, p.24). La Visión del Mantenimiento es la imagen guía que 
define su prospectiva a largo plazo, y que debe incluir: 
- Reducción del monto del trabajo de mantenimiento. 
- Mantenimiento Basado en Condición, en vez de actividades basadas en el 
tiempo. 
- Uso extensivo de medidas costo-desempeño y de índices para lograr el 





1.3.1.5. Tipos de mantenimiento 
La Gestión de Mantenimiento busca garantizar a los clientes internos o externos, 
que el parque industrial esté disponible, cuando este sea requerido con 
Disponibilidad, Confiabilidad y Seguridad Total, durante el tiempo necesario para 
que sea operado, con los requisitos técnicos y tecnológicos, para producir bienes 
o servicios. 
 
Para (García Palencia, 2012) “En la práctica real del mantenimiento industrial solo 
existen dos tipos, o formas fundamentales de hacer mantenimiento:     
- Mantenimiento Reactivo. 
- Mantenimiento Proactivo. 
El Mantenimiento Reactivo es el conjunto de actividades desarrolladas en los 
sistemas, equipos, máquinas, instalaciones o edificios, cuando a causa de una 
falla, se requiere recuperar su función principal. Como su nombre lo indica, las 
acciones de mantenimiento reaccionan a las fallas y se ejecutan para corregirlas. 
(García Palencia, 2012) 
 
El Mantenimiento Proactivo es el sistema opuesto del sistema reactivo, es decir, 
las acciones de mantenimiento se realizan antes de presentarse la falla del 
equipo. En la operación proactiva la prevención de las fallas se hace a través de 
inspecciones y de acciones preventivas y predictivas. El objetivo del 
Mantenimiento Proactivo es, por tanto, anticiparse a la probabilidad de ocurrencia 
de las fallas. (García Palencia, 2012) 
 
Teniendo en cuenta los diversos sistemas de mantenimiento que se han 
popularizado a través el tiempo, se puede mencionar que existen varias formas 
comunes de efectuar el Mantenimiento Reactivo, entre ellas: 
- Mantenimiento Reparativo.  
- Mantenimiento de Emergencia. 
- Mantenimiento Correctivo. 





De igual manera existen diferentes formas comunes de realización del 
Mantenimiento proactivo en el pasado, entre ellas: 
 
- Mantenimiento Preventivo. 
- Mantenimiento Predictivo. 
- Mantenimiento Directivo. 
- Mantenimiento Mejorativo. 
 
Dentro de todas estas metodologías sobresalen por su mayor utilización 
principalmente tres, que se han establecido como los sistemas básicos de hacer 
mantenimiento, y son: 
 
- Mantenimiento Correctivo (CM). 
- Mantenimiento Preventivo (PM). 
- Mantenimiento Predictivo (CBM). 
 
Todas las restantes metodológicas de implantación de mantenimiento son 
sistemas mixtos que utilizan los tres sistemas básicos, dependiendo del desarrollo 
de sus procesos y a su vez agrupan varias herramientas elementales que se 
denominan Estrategias de Gestión Moderna del mantenimiento, o estrategias de 
Confiabilidad Operacional dentro de un adecuado sistema de gestión de Activos; 
las más destacadas durante los últimos cuarenta años y que se tratan en el 
capítulo quinto son las siguientes: 
 
- Mantenimiento Productivo Total (TPM). 
- Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM). 
- Optimización del Mantenimiento Planeado (PMO). 
- Optimización Integral del Mantenimiento (MIO)”. 





1.3.1.6. El mantenimiento preventivo (PM) 
Para (García 2012, p.55.) “El mantenimiento preventivo es el Conjunto de 
actividades programadas a equipos en funcionamiento que permiten en la forma 
más económica, continuar su operación eficiente y segura, con tendencia a 
prevenir las fallas y paros imprevistos.” 
 
Las deficiencias de los equipos de una instalación son el producto de una falta de 
programación de un mantenimiento preventivo, es mejor cultivar la cultura de la 
prevención. 
Para (Wiley 2010, p. 43.) “El mantenimiento realizado a intervalos 
predeterminados o con la intención de minimizar la probabilidad de falla o la 
degradación del funcionamiento del equipo.” 
 
Y también para el mismo Wiley (2010, p. 75). “Si el mantenimiento se define como 
el aseguramiento de una instalación, un sistema de equipos, una flotilla u otro 
activo fijo continúen realizando las funciones para las que fueron creados, 
entonces el mantenimiento preventivo es una serie de tareas planeadas 
previamente que se llevan a cabo para contrarrestar las causas conocidas de 
fallas potenciales de dichas funciones. Esto es diferente a un mantenimiento de 
reparación, el cual normalmente se considera como el reemplazo, renovación o 
reparación general del o de los componentes de un equipo o sistema para que 
sea capaz de realizar la función para la que fue creado”. 
 
Puesto que no es beneficioso para la parte productiva interferencias de 
producción debido a las fallas de los equipos, es óptimo realizar los 
mantenimientos a intervalos predeterminados. 
 
Para (Gallego Cano, 2011) “Consiste en aplicar una serie de técnicas y 
procedimientos al sistema para minimizar el riesgo de fallo y asegurar su correcto 
funcionamiento durante el mayor tiempo posible, es decir, alargar su vida útil.” 
No existe un procedimiento único y dogmático para afirmar en la forma en que 




técnicas que mejor se adapta a su instalación, lo importante es asegurarse que 
las máquinas trabajen sin fallar durante una producción programada. 
 
“Son múltiples las definiciones que se encuentran para el Mantenimiento 
Preventivo, pero todas ellas coinciden en la intervención del sistema, o equipo, 
antes de presentarse la falla. Una definición de Mantenimiento Preventivo puede 
ser: “El conjunto de actividades programadas a equipos en funcionamiento que 
permiten en fa forma más económica, continuar su operación eficiente y segura, 
con tendencia a prevenir las fallas y paros imprevistos. (Torres, 2015) 
 
Esto significa que un programa de Mantenimiento Preventivo incluye dos 
actividades básicas: 
 
- Inspección periódica de los equipos de industria, para descubrir las condiciones 
que conducen a paros imprevistos de producción, y  
 
- Conservación de la planta para anular dichos aspectos, adaptarlos o repararlos 
cuando se encuentren aún en etapa incipiente. 
 
A menudo se considera el Mantenimiento Preventivo como sinónimo del 
mantenimiento periódico planeado, sintomático, dirigido o continuo; el 
Mantenimiento Preventivo (PM) tiene una parte esencial de todas estas  
funciones, pero no son sus únicos elementos: En cada tipo de compañía de  
acuerdo con la naturaleza de sus actividades y su sistema productivo, es factible 
establecer un programa de PM, que sea de fácil implementar; usualmente toda 
organización cuenta con los equipos, el personal, y los talleres e instalaciones 
para  llevar a cabo este tipo de mantenimiento.  (Torres, 2015) 
                                                        
Para la implementación de un sistema de Mantenimiento Preventivo son 
necesarias ciertas bases; quizá la más importante sea la participación ideológica 
de todos los sectores involucrados; el éxito de un programa se basa 
fundamentalmente en que se venda la idea del PM a cada uno de los integrantes 




mantenimiento, a los técnicos y demás operarios. Es necesario también, un 
conocimiento a fondo de los componentes del sistema; su conceptualización, su 
metodología, sus etapas de aplicación, y su forma de administración, con miras a 
obtener el verdadero objetivo del mantenimiento: lograr los más bajos costos de 
manufactura de unos productos de calidad. (Wiley, 2009) 
 
Para una buena implementación se requiere una aplicación selectiva del 
programa de Mantenimiento Preventivo; se considera que es demasiado riesgo 
aplicarlo a toda la planta de una vez, lo mejores ir construyendo el programa paso 
a paso, sin importar que tan rápidamente sea posible su integración; hasta 
cuando se termine una etapa: se debe comenzar la siguiente. Una vez que se 
armen los programas de inspección y la lista de tareas a realizar, estas se deben 
ejecutar periódicamente puesto que el desarrollo mismo del plan va dando las 
pautas para las correcciones a que haya lugar. Es conveniente, también que una 
vez implementado el programa sea manejado con suma honestidad, es decir que 
los trabajos programados sean realizados. (Wiley, 2009) 
 
Cualquiera persona que espere los beneficios completos del sistema en forma 
rápida se desalentará.  Es obvio que todo cambio produce traumas que deben ser 
resueltos en la primera fase. Uno de los inconvenientes principales cuando se 
introduce un sistema de PM es el aumento de los costos de mantenimiento, 
puesto   que en las primeras inspecciones se encuentra un gran número de fallas 
que deben   ser corregidas, debido al alto deterioro de los equipos que 
usualmente han sido manejados con base en un Mantenimiento Correctivo. Por 
eso se recomienda que antes de aplicar el Mantenimiento Preventivo, los equipos 
se deben poner en óptimas condiciones de funcionamiento lo cual implica altos 
costos por reparaciones generales. (Wiley, 2009) 
Un plazo prudencial para la implantación de un sistema de PM es de dos a tres 
años, La impaciencia puede malograr el desarrollo del programa, por es necesario 
que todas las personas relacionadas se enteren también de las dificultades que 
se presentan, para que colaboren de la mejor forma posible en el mejoramiento 




Preventivo exige un cambio de mentalidad, una férrea voluntad de hacerlo y un 
sólido  convencimiento de la bondad del sistema.  (García Palencia, 2012) 
            
En síntesis, un sistema de Mantenimiento Preventivo (PM) cubre todos los 
mantenimientos programados a la planta, los cuales son llevados a cabo con el 
objeto de prevenir la ocurrencia de las fallas, o para detectar fallas prematuras 
antes de que desarrollen una parada inesperada de la maquinaria, o de sistemas 
de control, que desencadenen problemas a la producción”. (García, 2012, p.57). 
 
El Mantenimiento Preventivo emerge de una necesidad, de reducir el monto del 
Mantenimiento Correctivo, la cual reduce las reparaciones por medio de una 
rutina de inspecciones periódicas y la renovación de los elementos dañados. La 
meta es la reducción de averías y convertir las fallas en experiencias de 
aprendizaje para mejorar. 
1.3.1.7. Tiempo medio entre fallas (MTTF) 
 
Según (García, 2012, p.131). Es el indicador que mide el tiempo promedio que es 
capaz de operar el sistema a capacidad sin interrupciones dentro de un periodo 
considerado; el MTTF constituye un indicador directo de la confiabilidad del 
sistema, ya que representa la confianza real, que se debe tener, en la operación 
del equipo”.  
 
Este indicador está ligado directamente con otro que es la Confiabilidad y 
representa un factor importante del proceso productivo de una empresa. 
  
                          
                                  
                
       
 
 









1.3.1.8. Tiempo promedio de reparación (MTTR) 
Según (García, 2012, p.131). Es la medida de la distribución de los tiempos de 
reparación del equipo o del sistema. Este indicador mide la efectividad en restituir 
la unidad a las condiciones óptimas de operación una vez que la unidad se 
encuentra fuera de servicio por falla, dentro de un periodo de tiempo determinado. 
El Tiempo Promedio para Reparar es un parámetro de medición asociado a la 
Mantenibilidad, es decir, a la ejecución del mantenimiento”. 
 
Este indicador está ligado directamente con otro que es la Mantenibilidad y 
representa un factor importante ya que mide la ejecución del mantenimiento. 
 
 
                               
                              
                
       
 
 




“Confiablidad es la probabilidad de que un equipo o sistema, cumpla su función 
principal bajo condiciones de uso determinadas, en un período determinado” 
(García, 2012, p.130). 
 
También para (García, 2012, p.57).” La Confiabilidad es la probabilidad 
estadística de que el sistema no falle, dentro de su operación normal, en un 
momento determinado”.  
 
Este tipo de concepto es porque, el hecho de hacer los trabajos preventivos da 
cierta garantía que se va a tener una producción ininterrumpida. 
 
Para (Arata, 2015) La confiablidad “es un enfoque que contribuye a alcanzar la 
excelencia en un proceso. Es la capacidad de cumplir con los propósitos dentro 




Los propósitos que se llegan a cumplir es completar la cantidad requerida del 
producto, y se debe a la confianza en los equipos, que se hizo un mantenimiento 
preventivo y se puede cumplir con el cliente satisfactoriamente. 
 
Para (Mora Gutierrez, 2009). “La Confiabilidad se define como la probabilidad de 
que un equipo desempeñe satisfactoriamente las funciones para las cuales se 
diseña durante un periodo de tiempo específico y bajo condiciones normales de 
operación, ambientales y del entorno”. 
 
1.3.1.10. Disponibilidad 
Según (García, 2012, p.57). “La Disponibilidad es la probabilidad estadística de 
que el sistema productivo pueda funcionar debidamente cuando se requiera, 
dentro de un periodo de tiempo determinado”. 
 
Para (Mora Gutierrez, 2009) “La Disponibilidad se define la probabilidad de que el 
equipo funcione satisfactoriamente en el momento de su operación, cuando se 
usa bajo condiciones estables, donde el tiempo total considerado incluye el 
tiempo de operación, el tiempo activo de reparación, el tiempo inactivo, el tiempo 
de mantenimiento preventivo (en algunos casos), el tiempo administrativo, el 
tiempo de funcionamiento sin producir y el tiempo logístico”. 
 
Los conceptos dados por los autores que, según las condiciones dadas, ya sea la 
máquina u otro elemento dado, nuevo o usado, para nuestro enfoque de 
Mantenimiento Preventivo es de dar un buen desempeño de estos para que esté 




“La Productividad es un ratio o índice que mide la relación existente entre la 
producción realizada y la cantidad de factores o insumos empleados en 




“Es la relación entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados o 
los factores de la producción que intervinieron.” (García, 2012, p.10). 
El índice de productividad nos expresa el buen desempeño de todos y cada uno 
de los factores que intervienen en la producción, los críticos e importantes, en un 
periodo determinado. 
               
                 
                   
 
 
 “Es una comparación entre productos e insumos. Esta comparación puede 
realizarse en términos físicos o monetarios, o en algún otro tipo de indicador. En 
todos los casos, la productividad es una medida de la eficiencia”. (Medianero, 
2016, p.24). 
“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtiene en un proceso o 
sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos.” (Gutiérrez, 2014, p.20). 
 
              (          )  (        ) 
               
           
            
   
                    
                   
 
La productividad entonces es definida como el valor real de la producción 
obtenida. Que refleja matemáticamente la relación de recursos insumidos en un 
dicho proceso productivo y la cantidad de productos que se obtienen. 
 
1.3.2.1. Métodos para evaluar la productividad 
La evaluación de la productividad en el nivel macroeconómico consiste en la 
medición del nivel absoluto de productividad y sus tendencias históricas 
representantados por medio de una serie de índices.  
Según Prokopenko (1989), los diferentes métodos utilizados para medir la 
productividad en diversos sectores se pueden resumir del siguiente modo: 
- En los sectores y operaciones de gran densidad de capital, un aumento de 
la productividad reduce a menudo las necesidades de horas de trabajo y se 




caso, la productividad se puede medirse en función de la productividad del 
capital solamente. 
- En los sectores y operaciones de gran densidad de trabajo, un aumento de 
la productividad del trabajo o disminuye las necesidades de capital fijo, 
pero indica un aumento de la productividad del capital. En esas situaciones 
basta con medir únicamente la productividad del trabajo directo. 
 
1.3.2.2. Factores de mejoramiento de la productividad 
El mejoramiento de la productividad no consiste únicamente en hacer las cosas 
mejor: es más importante hacer mejor las cosas correctas. El mejoramiento de la 
productividad depende de la medida en que se pueden identificar y utilizar los 
factores principales del sistema de producción social. En relación con este 
aspecto, conviene hacer una distinción entre tres grupos principales de factores 
de productividad, según se relacionen con: El puesto de trabajo, los recursos y el 
medio ambiente. 
 
El análisis económico de los factores de gestión cumple un rol importante para las 
empresas más que los factores de la productividad, por lo cual, según 
Prokopenko, recomienda una clasificación de los factores que facilite el análisis a 
los gerentes de la empresa. La clasificación recomendada está compuesta por 
factores de productividad externos (Aquellos factores que no pueden ser 
controlables) y los factores de la productividad interno (Aquellos factores que si 
pueden ser controlables). Por lo tanto, resulta importante, como primer paso, 






Imagen Nº  6: Modelo integrado de factores de la productividad de una empresa 
 
 
1.3.2.3. Tipos de productividad 
  
a) Productividad total 
La productibilidad total se puede calcular por medio de la fórmula 
 





























b) Productividad parcial 
Según (Sumanth, 2009), define la productividad parcial como una porción que 
viene de un resultado a una clase de insumo utilizado. Es decir, la productividad 
parcial permite conocer el comportamiento de un factor insumo de todo el sistema 
productivo. Como productividades parciales para un sistema productivo se puede 
identificar 3 tipos de productividades generales: 
 
1.3.2.4. La eficiencia 
Es ideal que una planta de producción de bienes o una organización de servicios 
puedan estar a la altura de la eficiencia considerando los factores del tiempo y los 
recursos. 
 
“Relación entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se mejora 
optimizando recursos y reduciendo tiempos desperdiciados por paros de equipo, 
falta de material, retrasos, etcétera". (Gutiérrez, 2012) 
 
Estoy de acuerdo en que la eficiencia siempre se positiva, pero eso se reflejará 
siempre que durante ese lapso de tiempo no se haya tenido imprevistos. 
“Mide la relación entre insumos y producción, busca minimizar el coste de los 
recursos (hacer bien las cosas). En términos numéricos, es la razón entre la 






Se encarga de los medios como se logra el objetivo y se obtienen mediante la 
división de la producción real con la producción esperada o meta lo cual saldrá un 
valor en porcentaje de la razón.  
 
“Relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados”. (Gutiérrez, 2014, 
p.20). 
 
Esta trata de optimizar los recursos y procurar en lo posible que no haya 
desperdicio de recursos. 
 
“Aquellos que generen un nivel dado de productos con el mínimo de recursos”. 
(Medianero, 2016, p.38). (Medianero Burga, 2016) 
 
1.3.2.5. La eficacia 
Es la capacidad para producir el efecto deseado o de ir bien para determinada 
cosa, y el factor clave es el tiempo. 
 
“Grado con el cual las actividades planeadas son realizadas y los resultados 
previstos son logrados. Se atiende maximizando resultados”. (Gutiérrez y de la 
Vara, 2013, p. 7). 
 
Es un valor de la organización, la eficacia. Y todo responsable tendrá en mente 
maximizarlo siguiendo las actividades planeadas. 
 
“Es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica con el logro de las 
metas (hacer las correctas)”. (Cruelles, 2012, p.11). 
 
Se encarga de los fines como se logra el objetivo y se obtienen mediante la 
división de los productos logrados y la meta lo cual saldrá un valor en porcentaje 
de la razón. 
 
“Es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los 





Aquí implica utilizar recursos para el logro de los objetivos o hacer lo planeado. 
“Se define como la relación entre los resultados obtenidos y las metas trazadas”. 
(Medianero, 2016, p.38). 
 
1.3.2.6. Características importantes de la productividad.  
 
La Productividad, según los autores, analiza la capacidad de un procedimiento 
para manufacturar los bienes que son alternados y a la vez el grado en que sirven 
los recursos utilizados, es decir, el valor agregado. Una mayor productividad 
utilizando los mismos recursos o produciendo lo mismo resulta en una mayor 
rentabilidad para la organización. La productividad tiene una relación directa con 
la mejora continua, lográndose prevenir las fallas de calidad del producto y así 
mejorar la calidad de la empresa sin que lleguen al usuario final. La productividad 
va en relación con los estándares de producción. Si se mejoran estos estándares, 
entonces hay un ahorro de recursos que se reflejan en el aumento de la utilidad. 
(Gutiérrez, 2012) 
 
El camino viable para que un negocio pueda crecer y acrecentar su rentabilidad o 
sus utilidades, es aumentando su productividad. El instrumento fundamental que 
origina mayor productividad es la utilización de métodos, el estudio de tiempos, y 
un sistema de mantenimientos preventivos. (Gutiérrez, 2012) 
 
El objetivo de este método consiste en establecer una afinidad entre la 
maquinaria, los trabajadores y los otros recursos para poder maximizar la 
producción total. Para ello el empresario debe de invertir en una unidad de capital 
para poder hacer el trabajo todavía más eficiente. (Gutiérrez, 2012) 
 
1.3.2.7. Supuestos de la productividad 
Según (Prokopenko, 1989), define los siguientes supuestos:  
 
En primer lugar, la productividad no es solamente la eficiencia del trabajo o la 




trabajo siguen constituyendo datos útiles para establecer políticas. Es decir, la 
productividad es actualmente mucho más que la sola productividad del trabajo y 
debe de tener en cuenta el aumento del costo de la energía y de las materias 
primas, junto con la mayor preocupación por el desempleo y la calidad de la vida 
del trabajo. 
 
En segundo lugar, la productividad se relaciona con la posibilidad de medir el 
rendimiento por el producto. Es decir, hay la posibilidad de que este aumente sin 
la productividad. 
 
En tercer lugar, o el tercer supuesto respecto a la productividad esta constituido 
por la confusión entre la productividad y la rentabilidad, Una productividad elevada 
no siempre va acompañada de altos beneficios. 
 
En cuarto lugar, respecto a lo mencionado al punto anterior, nace la confusión 
entre la productividad y la eficiencia. 
 
Finalmente, el quinto supuesto o problema es creer que las reducciones de los 
costos siempre mejorar la productividad, cuando en algunas ocasiones, las 
reducciones de los costos pueden empeorar la situación. 
 
1.3.2.8. Estrategia de mejoramiento de la productividad 
Las estrategias de mejoramiento de la productividad implican tener un enfoque de 
sistemas que reconozca las relaciones reciprocas entre los elementos del sistema 
y su medio ambiente. Por lo tanto, la estrategia de la productividad es la 
configuración de las decisiones de la empresa que determina sus objetivos, 
procedimientos, políticas, planes para lograr alcanzar las metas del mejoramiento 
de la productividad en un largo plazo.  
 
Una estrategia de mejoramiento como mínimo debe de cumplir con los siguientes 
requisitos: 
- La elaboración de una definición clara y fácilmente transmisible del concepto de 




- Explicar por qué el mejoramiento de la organización es importante 
- Evaluar la situación actual de la explotación y las razones de ella; 
- Elaborar modelos óptimos; 
- Establecer políticas y planes de mejoramiento. 
 
Por consiguiente, una organización con ideas claras sobre la productividad debe 
identificarse metas y objetivos. Las metas y los objetivos generales deben 
complementarse con planes de acción detallados sobre cómo mejorar la 
productividad. A este respecto, es útil establecer los objetivos de grupos más 
pequeños e identificables, con el fin de que se pueda evaluar el rendimiento. 
 
Un plan de mejoramiento de la productividad es más eficaz, si se integra en la 
planificación de la estrategia de la organización. Debe asignar prioridades y estar 
fijado por escrito, con el fin de que quede constancia de él para que se siga. 
 
1.3.2.9. La productividad en la administración del mantenimiento de 
industrias manufactureras 
La eficiencia de la administración del mantenimiento depende de muchos 
factores, entre ellos, el personal de planta, los colaboradores se deben de sentir 
comprometidos e involucrados durante todo el proceso de implementación de un 
plan o programa de mantenimiento, con la finalidad de perseguir los mismos 
objetivos. El administrar el mantenimiento bajo alguna técnica establecida, 
modelo, plan diseñado de acuerdo al rubro de la empresa, permite reducir los 
costos y aumentar la calidad de los productos, así como, reducir los tiempos 
muertos y aumentar el tiempo de vida de la máquina, equipos o activo de la 
empresa. (Industrias de manufactura, 2002) 
 
De lo mencionado anteriormente, el manejo de una buena administración del 
mantenimiento conduce al logro de una mayor productividad en el área. 
 
La productividad es importante en el mantenimiento, porque invirtiendo en la 
función de mantenimiento se logan mejorar los procesos productivos, haciéndolos 




requerimientos, se eliminar costos por mantenimiento correctivo, tiempo muerto, 
mayor número de refacciones y piezas desperdiciadas, velocidad en el proceso 
de fabricación, etc. (Industrias de manufactura, 2002) 
 
 
1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1. Formulación del problema general 
 
¿De qué manera la implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
incrementa la productividad de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017? 
 
1.4.2. Formulación de problemas específicos 
 
¿De qué manera la implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
incrementa la eficiencia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017? 
 
¿De qué manera la implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
incrementa la eficacia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017? 
 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
1.5.1. Justificación teórica 
 
Como justificación teórica de la presente investigación se pretende contrastar la 
relación y su influencia de la variable independiente sobre la variable dependiente 
para comprobar las hipótesis planteadas. Dicho de tal forma, se pretende 
comprobar las teorías existentes del mantenimiento preventivo y su influencia 
positiva en la productividad para el logro del objetivo planteado, es decir, el 
incremento de la productividad de la Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. Así 




la eficiencia y la eficacia, cuya finalidad es analizar su incremento con la 
implementación de un plan de mantenimiento preventivo. 
 
Por consiguiente, podemos decir que toda aquella justificación teórica hace 
referencia a toda inquietud que nace del tesista o investigador en la búsqueda de 
profundizar sus conocimientos sobre las variables de la investigación 
desarrollada. (Valderama Mendoza, 2002) 
 
1.5.2. Justificación metodológica 
 
Como justificación metodológica de la presente tesis se tiene como objetivo que 
las fichas de observación diseñados para la recolección de datos, la metodología 
seguida para la descripción de la variable independiente y análisis aplicado para 
medir los resultados de impacto en la variable dependiente para el presente tema 
sirvan para el desarrollo y validación de la misma, así como, para las próximas 
investigaciones similares que tengan el mismo marco teórico del tema del análisis. 
Dichos instrumentos de recolección de datos han sido elaborados antes de la 
aplicación de la mejora y validados con 3 expertos calificados para corroborar su 
validez y coherencia de los mismos. 
 
Por lo tanto, como carácter metodológico busca demostrar el uso de ciertas 
metodologías y técnicas de investigación que han de servir como aporte al estudio 
de problemas similares. (Valderama Mendoza, 2002) 
 
1.5.3. Justificación práctica 
Como justificación práctica responde a las preguntas tales como, si el resultado la 
investigación ayudará a la empresa elegida a solucionar los problemas, o si el 
resultado obtenido ayudará a mejorar la situación actual del investigador.  
 
Por lo tanto, conociendo la realidad problemática de la presente investigación, 
cabe mencionar que las herramientas ingenieriles elegidas como el 
mantenimiento preventivo es de alto impacto en la productividad, ya que, se tiene 




confiabilidad, disponibilidad de los equipos y a través de los indicadores de 
tiempos entre fallas y tiempos de paradas poder elaborar un plan de 
mantenimiento que permita cumplir con el objetivo general la investigación, del 
incrementar la productividad de la Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. 
Finalmente, el desarrollo de la presente investigación tiene como finalidad 
personal de mejorar de la situación del investigación contribuyendo en el proceso 
de obtención del grado de ingeniero industrial. (Valderama Mendoza, 2002) 
 
1.5.4. Justificación económica 
 
(Baja California Gobierno de México, 2012) La justificación económica consiste en 
realizar una descripción detallada del problema que se busca solucionar 
fundamentando los beneficios que se obtienen con la inversión del proyecto.  
 
La presente investigación permitirá reducir el tiempo de parada de planta el cual 
representa una cantidad de producción mejorada y por consecuencia, una mejora 
en los ingresos de producción. Así mismo, permite manejar eficientemente los 
costos operativos de mantenimiento, ya que, al generarse planes de presupuestos 
exclusivo de mantenimientos, este permite que los flujos de salida sean en 
función a un cronograma y no de manera imprevista. 
 
Así mismo, con la implementación de un plan de mantenimiento para la mejora de 
la productividad permite reducir los costos correspondientes en recursos 
necesarios para la producción de azulejos en el área de prensa de la Empresa 
Cerámica San Lorenzo S.A.C. Así como, mejorar el costo de depreciación de los 
equipos, ya que, con la implementación del mantenimiento mejora su ciclo de 
vida, alargando su reemplazo correspondiente. 
 
1.5.5. Justificación social 
(Doupovec, 2010) Como justificación social consiste en realizarse la interrogante 
de los beneficios obtenidos con impacto sobre la sociedad o quiénes se 





Además del beneficio directo en los equipos con la implementación de un 
mantenimiento preventivo, es importante resaltar que el beneficio también son 
para los colaboradores que interactúan directamente con él, ya que, al 
mantenerlos en buen estado, esto puede influir en la seguridad de los 
colaboradores.  
 
El recurso más valioso es el recurso humano en este sentido la actividad del 
sistema de riesgos debe ir encaminado a crear una cultura de autocuidado en los 
trabajadores que garantice calidad de vida laboral y por consiguiente mayor 
calidad y productividad. La salud ocupacional no solo se debe limitar a cuidar las 
condiciones físicas de los colaboradores sino también su capacidad psicológica 
donde se dé un perfeccionamiento al colaborador y un mantenimiento de su 
capacidad laboral, un alto grado de bienestar mental, físico y social. Las 
organizaciones deben de tomar conciencia que no solo es el trabajador, detrás 
hay gente que depende de él, ejemplo: si un trabajador muere o se enferma no 




1.6.1. Hipótesis general 
 
La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa la 
productividad de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
1.6.2. Hipótesis específicas 
 
- La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa 
la eficiencia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
- La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa 
la eficacia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa 








1.7.1. Objetivo general 
 
Determinar cómo la implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
incrementa la productividad de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
 
1.7.2. Objetivos específicos  
 
Determinar cómo la implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
incrementa la eficiencia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
Determinar cómo la implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
incrementa la eficacia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 










































































2.1.  Tipo y diseño de investigación 
 
2.1.1. Diseño de investigación 
 
BERNAL, Cesar 2010, p. 146. Los diseños cuasi experimentales se diferencian 
de los experimentales verdaderos porque en aquéllos el investigador ejerce poco 
o ningún control sobre las variables extrañas, los sujetos participantes de la 
investigación se pueden asignar aleatoriamente a los grupos y algunas veces se 
tiene grupo de control.  
 
El diseño de investigación es cuasi experimental – longitudinal de tendencia por 
temporalidad, porque la población definida para la aplicación del mantenimiento 
preventivo para incrementar la productividad es la misma cantidad que la muestra, 
la cual será medida en diferentes tiempos, es decir, antes de la implementación 
del mantenimiento preventivo y después de la implementación del mantenimiento 
preventivo en la Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. 
 
 
2.1.2. Tipo de investigación 
 
La investigación desarrollada es considerada por su finalidad como una 
investigación aplicada, ya que se implica el comportamiento de la variable 
independiente en la variable dependiente, es decir, su influencia del 
mantenimiento preventivo sobre la productividad. Así mismo, por su profundidad 
se considera una investigación explicativa, ya que, mediante la aplicación de una 
estrategia, es decir, el mantenimiento preventivo y sus dimensiones e 
instrumentos de recolección de datos son necesarios para realizar el contraste de 
las hipótesis planteadas mediante los indicadores formulados, tales como, la 
confiabilidad, disponibilidad, tiempo entre fallas y tiempo entre paradas. 
 
2.2. Variables y operacionalización 
 
2.2.1. Variable independiente: Mantenimiento preventivo 
Para (García 2012, p.55.) “El mantenimiento preventivo es el Conjunto de 




más económica, continuar su operación eficiente y segura, con tendencia a 
prevenir las fallas y paros imprevistos.” 
 
a) Dimensiones e indicadores 
 
- Dimensión 1: Confiabilidad 
 
Para tal fin, se define como indicador el índice de confiabilidad mediante la 
siguiente fórmula: 
 
                        (  )  
    
          
       
 




CO: Índice de confiabilidad  
MTBF: Tiempo promedio entre fallas 
MTTR: Tiempo promedio para reparaciones 
 
- Dimensión 2: Disponibilidad 
 
Como indicador de disponibilidad, se define el índice de disponibilidad el cual se 
encuentra indicado por la siguiente fórmula:  
               
        
   
       
 
Fuente: (Mora Gutierrez, 2009) 
Dónde:  
 
TTO: Tiempo total de operación 






2.2.2. Variable dependiente: Productividad 
 
La productividad entonces es definida como el valor real de la producción 
obtenida. Que refleja matemáticamente la relación de recursos insumidos en un 
dicho proceso productivo y la cantidad de productos que se obtienen. 
 
              
                  




Fuente: (García, 2012, p.10) 
 
 
a) Dimensiones e indicadores 
 
- Dimensión 1: Eficiencia 
 
“Expresa el buen uso de los recursos en la producción de un producto en un 
período definido”. (García, 2011, p.17). 
 
                      
                
             
    
       
 
Fuente: (García, 2012, p.35) 
 
 
- Dimensión 2: Eficacia 
 
“Expresa el buen resultado de la realización de un producto en un período 
definido”. (García, 2011, p.17). 
 
                    
                  








2.2.3. Matriz de operacionalización  
 























































2012, p. 55. “El 
mantenimiento 






permiten en la forma 
más económica, 
continuar su 
operación eficiente y 
segura, con 
tendencia a prevenir 
las fallas y paros 
imprevistos”. 
Mantenimiento Preventivo 
consiste en una serie de 
operaciones que se realizan 
en la maquinaria y equipos 
de producción antes de que 
ocurra la falla, el cual su 
objetivo principal es dar 
confiabilidad en pleno 
proceso de producción. Las 
intervenciones realizadas 
son de forma periódica en 
una máquina o en una 
instalación, con la finalidad 
de optimizar su 
funcionamiento y evitar 
paradas imprevistas, 
realizando check list para la 
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Donde: 
MTBF= Tiempo medio entre fallas 
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Donde: 
TTO: Tiempo total de operaciones 






































“La Productividad es un 
ratio o índice que mide 
la relación existente 
entre la producción 
realizada y la cantidad 




La productividad es la 
expresión de la eficiencia y 
mide la relación entre la 
producción existente o la 
producción realizada y la 
cantidad de factores o 
insumos empleados en 
conseguirla. La medición de 
la productividad, 
compromiso organizacional 
y retroalimentación de los 
resultados alcanzados, son 






     
                  
    






      
                
                 










Se define como población al conjunto total de individuos, objetos o cosas que son 
observados en un determinado lugar y en un determinado momento. (Hernández 
et. al. 2010, p.175).  
 
Para la investigación descrita se define como población la producción de azulejos 
obtenida diariamente, es decir, la población se encuentra conformada por 92 
reportes de producción de azulejos en el área de prensa hidráulica de la Empresa 




La muestra es en esencia, un sub grupo de la población, digamos que es un 
subconjunto de elementos que pertenecen a ese grupo definido. (Hernández et. 
al. 2010, p.175).  
 
El tipo de muestra definida es de tipo intencional, es decir, definida a conveniencia 
del autor. Por lo tanto, la muestra definida por los 92 reportes diarios de azulejos 
del área de prensa hidráulica de la Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C., ya 
que para evaluar el impacto del mantenimiento preventivo en la productividad se 




Para la presente investigación, en vista que la muestra definida es igual a la 
población, se considera que para el análisis estadístico se procede a tomar la 








2.4. Técnica e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1. La observación 
Según Pardinas (2005) La observación es la acción de observar, de mirar 
detenidamente, en el sentido del investigador es la experiencia, es el proceso de 
mirar detenidamente, o sea, en sentido amplio, el experimento, el proceso de 
someter conductas de algunas cosas o condiciones manipuladas de acuerdo a 
ciertos principios para llevar a cabo la observación. En este sentido, que 
pudiéramos llamar objetivo, observación equivale a dato, a fenómenos a hechos. 
Observación directa. Según Bernal (2010) “Cada día cobra mayor credibilidad y 
su uso tiende a generalizarse, debido a que permite obtener información directa y 
confiable, siempre y cuando se haga mediante un procedimiento sistematizado y 
muy controlado, para lo cual hoy están utilizándose medios audiovisuales muy 
completos, especialmente en estudios del comportamiento de las personas en sus 
sitios de trabajo” (p.194). 
 
2.4.2. Instrumento de recolección de datos  
 
Como instrumento de recolección de datos se define la ficha de observación, para 
tal caso, se considera pertinente utilizar dos fichas de recolección de datos:  
Ficha de observación Nº 1: El reporte diario consolidado de producción del 
área de prensa hidráulica de la Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. 
 
El reporte consolidado de producción tiene la siguiente estructura: 
 















































































































































Ficha de observación Nº 2: El reporte consolidado de fallas de producción 
de la Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. 
El reporte consolidado de fallas de producción tiene la siguiente estructura: 
 
Tabla Nº 5: Ficha de reporte consolidado de fallas de producción 
Fecha Mes Año Prensa Par Prensa (min) F Uso % 
Fuente: Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. 
 
2.4.3.  Validez 
 
Se entiende por validez el grado en que la medida refleja con exactitud el rasgo, 
característica o dimensión que se pretende medir. (Valderama Mendoza, 2002) 
 
Por lo tanto, para la presente investigación la validez se realizó mediante el juicio 
de expertos, la cual se puede obtener por métodos grupales o por métodos de 
experto único. Se puede aplicar, entre otros, el método de agregados individuales, 
el método Delphi, la técnica grupal nominal y el método de consenso grupal 
(Valderama Mendoza, 2002). Por consiguiente, para la validez de la presente 
investigación se seguirá el método grupal de juicio de expertos. 
 
Tabla Nº 6: Validez por juicio de expertos 
Experto Firma 
Ing. Daniel Silva Siu 
 
Ing. Percy Sunohala Ramírez 
 
Ing. Marcial Castellano Silva 
 
 








Los datos recopilados para el proceso de elaboración de la presente investigación 
se consideran confiables ya que, son fuente fidedigna de la Empresa Cerámica 
San Lorenzo S.A.C., para los fines científicos de investigación. 
2.5. Método de análisis de datos 
 
2.5.1. Análisis descriptivo 
 
Como análisis descriptivo se tiene como finalidad poder conocer las 
características de la serie de datos de la variable en estudio. Para la presente 
tesis, se procede a analizar la serie de datos de la productividad para la 
identificación de su media, mediana, varianza y desviación estándar, a través del 
software estadístico SPSS V23. 
 
2.5.2. Análisis inferencial 
 
Como análisis inferencial de la variable es realizado también mediante el SPSS 
versión 23, en la cual se analiza la distribución normal de las variables teniendo 
como resultado el comportamiento de las mismas, es decir, si es paramétrico o no 
paramétrico. Dicho de tal manera, si la data de la variable definida es menor de 30 
elementos, para determinar el comportamiento de la variable se realiza mediante 
el estadígrafo de Shapiro Wilk, así como, si la data de variable trabajada es mayor 
a 30 datos, para determinar su comportamiento se realiza mediante el estadígrafo 
Kolmogorov de Smirnov. 
 
Finalmente, para realizar el contraste de hipótesis de las variables, si el 
comportamiento de la variable es no paramétrico, el contraste de la variable se 
realiza mediante el modelo estadístico Wilcoxon, es decir, mediante la tabla Z, de 
lo contrario, si el comportamiento de la variable es paramétrico, el contraste de 
hipótesis se realiza mediante el modelo estadístico de la tabla T, es decir, T – 
Student. 
 
2.6. Aspectos éticos 
 
En el presente proyecto de investigación se tiene como constancia de que los 




la Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. y son utilizados para fines científicos y 
para la elaboración de la presente. 
 
Finalmente, se resalta que la información recopilada de libros, páginas web, datos 
de libros físicos como virtuales, tesis nacionales e internaciones, respetando la 
identidad de los autores de las fuentes de información, como principio de ética 
profesional del investigador. 
 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
 
2.7.1. Situación actual  
 
Luego de analizar las causas que generan la baja productividad y reflejan una 
deficiencia en la ejecución de mantenimiento, se presenta el siguiente diagrama 
de operaciones del proceso de la empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. para 









































En la empresa cerámica San Lorenzo S.A.C, se cuenta con el área de mantenimiento, donde se identifican las siguientes 
características, mediante la matriz FODA. 
Tabla Nº 7: Matriz FODA del área de mantenimiento 
 






2.7.1.1. Captura de datos antes de la aplicación 
 
Luego de analizar las causas que originan el problema de la baja productividad y 
recopilar los datos correspondientes con la ficha de observación diseñada para la 
presente investigación, se obtuvieron los siguientes resultados: 
 
- Para determinar los tiempos efectivos de producción, se consideró los 
registros del tiempo de paradas en minutos de producción y las horas de 
producción programadas diariamente para los meses de julio, agosto y 

















































































































1 01/07/2016 24 22,78 73,00 1,22 
2 02/07/2016 24 16,75 435,00 7,25 
3 03/07/2016 24 23,22 47,00 0,78 
4 04/07/2016 24 20,47 212,00 3,53 
5 05/07/2016 24 21,82 131,00 2,18 
6 06/07/2016 24 18,85 309,00 5,15 
7 07/07/2016 24 19,33 280,00 4,67 
8 08/07/2016 24 23,33 40,00 0,67 
9 09/07/2016 24 22,63 82,00 1,37 
10 10/07/2016 24 22,75 75,00 1,25 
11 11/07/2016 24 23,00 60,00 1,00 
12 12/07/2016 24 22,35 99,00 1,65 
13 13/07/2016 24 22,25 105,00 1,75 
14 14/07/2016 24 22,58 85,00 1,42 
15 15/07/2016 24 23,65 21,00 0,35 
16 16/07/2016 24 23,42 35,00 0,58 
𝐇𝐨𝐫𝐚𝐬 𝐝𝐞 𝐩𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐜𝐢 𝐧 𝐞𝐟𝐞𝐜𝐭𝐢𝐯𝐚   















































































































17 17/07/2016 24 23,83 10,00 0,17 
18 18/07/2016 24 23,15 51,00 0,85 
19 19/07/2016 24 23,50 30,00 0,50 
20 20/07/2016 24 23,67 20,00 0,33 
21 21/07/2016 24 23,33 40,00 0,67 
22 22/07/2016 24 23,25 45,00 0,75 
23 23/07/2016 24 22,35 99,00 1,65 
24 24/07/2016 24 23,12 53,00 0,88 
25 25/07/2016 24 23,23 46,00 0,77 
26 26/07/2016 24 22,55 87,00 1,45 
27 27/07/2016 24 22,75 75,00 1,25 
28 28/07/2016 24 21,32 161,00 2,68 
29 29/07/2016 24 21,83 130,00 2,17 
30 30/07/2016 24 22,07 116,00 1,93 
31 31/07/2016 24 21,88 127,00 2,12 
Fuente: Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. 
 











































































































32 01/08/2016 24 22,62 83 1,38 
33 02/08/2016 24 21 180 3 
34 03/08/2016 24 21,6 144 2,4 
35 04/08/2016 24 23,03 58 0,97 
36 05/08/2016 24 21,02 179 2,98 
37 06/08/2016 24 20,92 185 3,08 
38 07/08/2016 24 21,53 148 2,47 
39 08/08/2016 24 23 60 1 
40 09/08/2016 24 21,93 124 2,07 
41 10/08/2016 24 21,58 145 2,42 
42 11/08/2016 24 21,75 135 2,25 














































































































44 13/08/2016 24 22,07 116 1,93 
45 14/08/2016 24 22,62 83 1,38 
46 15/08/2016 24 22,38 97 1,62 
47 16/08/2016 24 22,7 78 1,3 
48 17/08/2016 24 23,15 51 0,85 
49 18/08/2016 24 23,08 55 0,92 
50 19/08/2016 24 23,22 47 0,78 
51 20/08/2016 24 22,98 61 1,02 
52 21/08/2016 24 21,57 146 2,43 
53 22/08/2016 24 22,17 110 1,83 
54 23/08/2016 24 22,45 93 1,55 
55 24/08/2016 24 22,18 109 1,82 
56 25/08/2016 24 22,48 91 1,52 
57 26/08/2016 24 23,08 55 0,92 
58 27/08/2016 24 23,25 45 0,75 
59 28/08/2016 24 23,17 50 0,83 
60 29/08/2016 24 22,75 75 1,25 
61 30/08/2016 24 21,83 130 2,17 
62 31/08/2016 24 23,25 45 0,75 
 
Fuente: Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. 
 












































































































63 01/09/2016 24 22,9 66 1,1 
64 02/09/2016 24 22,17 110 1,83 
65 03/09/2016 24 21,85 129 2,15 
66 04/09/2016 24 20,92 185 3,08 
67 05/09/2016 24 22,25 105 1,75 
68 06/09/2016 24 23,62 23 0,38 














































































































70 08/09/2016 24 23,47 32 0,53 
71 09/09/2016 24 22,62 83 1,38 
72 10/09/2016 24 20,53 208 3,47 
73 11/09/2016 24 21,48 151 2,52 
74 12/09/2016 24 21,75 135 2,25 
75 13/09/2016 24 23,95 3 0,05 
76 14/09/2016 24 23,47 32 0,53 
77 15/09/2016 24 23,27 44 0,73 
78 16/09/2016 24 23,68 19 0,32 
79 17/09/2016 24 23,67 20 0,33 
80 18/09/2016 24 0 1440 24 
81 19/09/2016 24 0 1440 24 
82 20/09/2016 24 0 1440 24 
83 21/09/2016 24 0 1440 24 
84 22/09/2016 24 0 1440 24 
85 23/09/2016 24 0 1440 24 
86 24/09/2016 24 0 1440 24 
87 25/09/2016 24 0 1440 24 
88 26/09/2016 24 0 1440 24 
89 27/09/2016 24 0 1440 24 
90 28/09/2016 24 0 1440 24 
91 29/09/2016 24 0 1440 24 
92 30/09/2016 24 0 1440 24 
 
Fuente: Empresa Cerámica San Lorenzo S.A.C. 
 
- Para determinar la cantidad de producción real alcanzada antes de la 
aplicación, se tomó en cuenta la cantidad de producción programada 









Teniendo los siguientes resultados para los meses de julio, agosto y setiembre 
2016. 
















































































1 4800 73,65% 3535 1265 
2 4800 66,25% 3180 1620 
3 4800 79,43% 3813 988 
4 4800 47,64% 2287 2513 
5 4800 56,94% 2733 2067 
6 4800 66,88% 3210 1590 
7 4800 72,71% 3490 1310 
8 4800 51,25% 2460 2340 
9 4800 48,68% 2337 2463 
10 4800 69,69% 3345 1455 
11 4800 80,42% 3860 940 
12 4800 84,38% 4050 750 
13 4800 84,21% 4042 758 
14 4800 85,16% 4088 713 
15 4800 75,56% 3627 1173 
16 4800 72,15% 3463 1337 
17 4800 72,81% 3495 1305 
18 4800 51,81% 2487 2313 
19 4800 91,94% 4413 387 
20 4800 68,54% 3290 1510 
21 4800 66,04% 3170 1630 
22 4800 65,90% 3163 1637 
23 4800 71,53% 3433 1367 
24 4800 75,00% 3600 1200 
25 4800 79,13% 3798 1002 
26 4800 77,88% 3738 1062 
27 4800 90,78% 4358 443 
28 4800 62,22% 2987 1813 
29 4800 66,11% 3173 1627 
30 4800 72,92% 3500 1300 
31 4800 74,67% 3584 1216 






























































































32 01/08/2016 4800 73,65% 3535 1265 
33 02/08/2016 4800 66,25% 3180 1620 
34 03/08/2016 4800 79,43% 3813 988 
35 04/08/2016 4800 47,64% 2287 2513 
36 05/08/2016 4800 56,94% 2733 2067 
37 06/08/2016 4800 66,88% 3210 1590 
38 07/08/2016 4800 72,71% 3490 1310 
39 08/08/2016 4800 51,25% 2460 2340 
40 09/08/2016 4800 48,68% 2337 2463 
41 10/08/2016 4800 69,69% 3345 1455 
42 11/08/2016 4800 80,42% 3860 940 
43 12/08/2016 4800 84,38% 4050 750 
44 13/08/2016 4800 84,21% 4042 758 
45 14/08/2016 4800 85,16% 4088 713 
46 15/08/2016 4800 75,56% 3627 1173 
47 16/08/2016 4800 72,15% 3463 1337 
48 17/08/2016 4800 72,81% 3495 1305 
49 18/08/2016 4800 51,81% 2487 2313 
50 19/08/2016 4800 91,94% 4413 387 
51 20/08/2016 4800 68,54% 3290 1510 
52 21/08/2016 4800 66,04% 3170 1630 
53 22/08/2016 4800 65,90% 3163 1637 
54 23/08/2016 4800 71,53% 3433 1367 
55 24/08/2016 4800 75,00% 3600 1200 
56 25/08/2016 4800 79,13% 3798 1002 
57 26/08/2016 4800 77,88% 3738 1062 
58 27/08/2016 4800 90,78% 4358 443 
59 28/08/2016 4800 62,22% 2987 1813 
60 29/08/2016 4800 66,11% 3173 1627 
61 30/08/2016 4800 72,92% 3500 1300 
62 31/08/2016 4800 74,67% 3584 1216 
 





























































































63 01/09/2016 4800 75,63% 3630 1170 
64 02/09/2016 4800 78,96% 3790 1010 
65 03/09/2016 4800 52,92% 2540 2260 
66 04/09/2016 4800 79,32% 3808 993 
67 05/09/2016 4800 77,71% 3730 1070 
68 06/09/2016 4800 87,14% 4183 618 
69 07/09/2016 4800 79,17% 3800 1000 
70 08/09/2016 4800 71,94% 3453 1347 
71 09/09/2016 4800 89,58% 4300 500 
72 10/09/2016 4800 56,39% 2707 2093 
73 11/09/2016 4800 58,26% 2797 2003 
74 12/09/2016 4800 53,28% 2558 2243 
75 13/09/2016 4800 68,13% 3270 1530 
76 14/09/2016 4800 75,89% 3643 1158 
77 15/09/2016 4800 75,21% 3610 1190 
78 16/09/2016 4800 83,13% 3990 810 
79 17/09/2016 4800 95,73% 4595 205 
80 18/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
81 19/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
82 20/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
83 21/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
84 22/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
85 23/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
86 24/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
87 25/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
88 26/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
89 27/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
90 28/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
91 29/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
92 30/09/2016 4800 0,00% 0 4800 
Fuente: Empresa cerámica San Lorenzo SAC 
 
- Para determinar los indicadores de resultado como la eficiencia y eficacia 
para la obtención de la productividad diaria alcanzada antes de la aplicación, 















Con los cuales se obtuvieron los siguientes resultados antes de la aplicación:  
 
Tabla Nº 14: Registro de la eficiencia, eficacia y productividad antes de la 















































1 01/07/2016 0,705 0,949 0,669 
2 02/07/2016 0,669 0,698 0,467 
3 03/07/2016 0,720 0,967 0,697 
4 04/07/2016 0,755 0,853 0,644 
5 05/07/2016 0,692 0,909 0,629 
6 06/07/2016 0,665 0,785 0,522 
7 07/07/2016 0,627 0,806 0,505 
8 08/07/2016 0,708 0,972 0,688 
9 09/07/2016 0,684 0,943 0,645 
10 10/07/2016 0,447 0,948 0,424 
11 11/07/2016 0,575 0,958 0,551 
12 12/07/2016 0,649 0,931 0,604 
13 13/07/2016 0,576 0,927 0,534 
14 14/07/2016 0,803 0,941 0,756 
15 15/07/2016 0,826 0,985 0,814 
16 16/07/2016 0,815 0,976 0,795 
17 17/07/2016 0,697 0,993 0,692 
18 18/07/2016 0,751 0,965 0,724 
19 19/07/2016 0,634 0,979 0,621 
20 20/07/2016 0,801 0,986 0,790 
21 21/07/2016 0,838 0,972 0,814 
22 22/07/2016 0,852 0,969 0,825 
23 23/07/2016 0,726 0,931 0,676 
24 24/07/2016 0,804 0,963 0,775 




𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎   
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖 𝑛 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖 𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
 




















































25 25/07/2016 0,824 0,968 0,797 
26 26/07/2016 0,716 0,940 0,673 
27 27/07/2016 0,629 0,948 0,596 
28 28/07/2016 0,747 0,888 0,663 
29 29/07/2016 0,613 0,910 0,558 
30 30/07/2016 0,767 0,919 0,706 
31 31/07/2016 0,827 0,912 0,754 
Fuente: Empresa cerámica San Lorenzo SAC 
 
 
Tabla Nº 15: Registro de la eficiencia, eficacia y productividad antes de la 















































32 01/08/2016 0,736 0,942 0,6940 
33 02/08/2016 0,663 0,875 0,5797 
34 03/08/2016 0,794 0,900 0,7148 
35 04/08/2016 0,476 0,960 0,4572 
36 05/08/2016 0,569 0,876 0,4987 
37 06/08/2016 0,669 0,872 0,5828 
38 07/08/2016 0,727 0,897 0,6524 
39 08/08/2016 0,513 0,958 0,4911 
40 09/08/2016 0,487 0,914 0,4449 
41 10/08/2016 0,697 0,899 0,6267 
42 11/08/2016 0,804 0,906 0,7288 
43 12/08/2016 0,844 0,957 0,8074 
44 13/08/2016 0,842 0,919 0,7742 
45 14/08/2016 0,852 0,942 0,8025 
46 15/08/2016 0,756 0,933 0,7047 
47 16/08/2016 0,722 0,946 0,6824 
48 17/08/2016 0,728 0,965 0,7023 
49 18/08/2016 0,518 0,962 0,4983 


















































51 20/08/2016 0,685 0,958 0,6564 
52 21/08/2016 0,660 0,899 0,5935 
53 22/08/2016 0,659 0,924 0,6087 
54 23/08/2016 0,715 0,935 0,6691 
55 24/08/2016 0,750 0,924 0,6932 
56 25/08/2016 0,791 0,937 0,7412 
57 26/08/2016 0,779 0,962 0,7490 
58 27/08/2016 0,908 0,969 0,8794 
59 28/08/2016 0,622 0,965 0,6006 
60 29/08/2016 0,661 0,948 0,6267 
61 30/08/2016 0,729 0,910 0,6633 
62 31/08/2016 0,747 0,969 0,7233 
Fuente: Empresa cerámica San Lorenzo SAC 
 
Tabla Nº 16: Registro de la eficiencia, eficacia y productividad antes de la 















































63 01/09/2016 0,756 0,954 0,722 
64 02/09/2016 0,790 0,924 0,729 
65 03/09/2016 0,529 0,910 0,482 
66 04/09/2016 0,793 0,872 0,691 
67 05/09/2016 0,777 0,927 0,720 
68 06/09/2016 0,871 0,984 0,857 
69 07/09/2016 0,792 0,966 0,765 
70 08/09/2016 0,719 0,978 0,703 
71 09/09/2016 0,896 0,942 0,844 
72 10/09/2016 0,564 0,856 0,482 
73 11/09/2016 0,583 0,895 0,522 
74 12/09/2016 0,533 0,906 0,483 
75 13/09/2016 0,681 0,998 0,680 


















































77 15/09/2016 0,752 0,969 0,729 
78 16/09/2016 0,831 0,987 0,820 
79 17/09/2016 0,957 0,986 0,944 
80 18/09/2016 0,000 0,000 0,000 
81 19/09/2016 0,000 0,000 0,000 
82 20/09/2016 0,000 0,000 0,000 
83 21/09/2016 0,000 0,000 0,000 
84 22/09/2016 0,000 0,000 0,000 
85 23/09/2016 0,000 0,000 0,000 
86 24/09/2016 0,000 0,000 0,000 
87 25/09/2016 0,000 0,000 0,000 
88 26/09/2016 0,000 0,000 0,000 
89 27/09/2016 0,000 0,000 0,000 
90 28/09/2016 0,000 0,000 0,000 
91 29/09/2016 0,000 0,000 0,000 
92 30/09/2016 0,000 0,000 0,000 




De la captura de datos obtenidos antes de la aplicación del mantenimiento 
preventivo en la empresa San Lorenzo S.A.C., se obtuvieron los siguientes 
resultados e indicadores de desempeño: 
 
Con respecto a la cantidad de horas efectivas de producción, la cantidad de horas 
programadas para la producción de azulejos es de 24 horas, sin embargo, 
durante los meses de julio, agosto y setiembre, el promedio de las horas efectivas 
fue de 19,16 Hrs.  
Tabla Nº 17: Horas efectivas de producción – Situación actual 
 
JULIO AGOSTO SETIEMBRE PROMEDIO 
Hrs. Produc. Programada 24 24 24 24 
Hrs. Produc. Efectivas 22,29 22,37 12,83 19,16 




Otro aspecto a analizar en cuanto al tiempo es la cantidad de minutos de paradas 
de plantas producidas por eventos no planificados de mantenimiento. Para los 
meses de julio, agosto y setiembre se tuvo un promedio de 290,36 minutos de 
paradas de planta, las cuales se muestran a continuación:  
 
Tabla Nº 18: Tiempo de paradas de producción – Situación actual 
 
JULIO AGOSTO SETIEMBRE PROMEDIO 
Tiempo en 
paradas (min) 
102,55 98,06 670,47 290,36 
Tiempo en 
paradas (Hrs.) 
1,71 1,63 11,17 4,839 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se tiene como dato principal que la producción programada de la prensa 
hidráulica para la producción de azulejos es de 4800 m2, sin embargo, la 
frecuencia de uso de la máquina registrada en los meses de julio, setiembre y 
agosto en promedio fue dell 61.47%, el cual representa una producción real del 
2950,499 m2 de producción efectiva. Así como, la merma obtenida del proceso de 
producción de azulejos en promedio fue de 1 156,168 m2. 
 
Tabla Nº 19: Producción real de azulejos – Situación actual 
 
JULIO AGOSTO SETIEMBRE PROMEDIO 
Producción 
programada 
4800 4800 4800 4800 
Frecuencia de 
uso 
71,42% 71,04% 41,95% 61,47% 
Producción 
Real 
3.428 3.410 2.013 2950,499 
Desperdicio 
total 
1.372 1.390 707 1156,168 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Finalmente, de los indicadores de gestión diseñados, se identifica que, durante los 
meses de julio, agosto y setiembre, se obtuvo una eficiencia del 61,47%. Mientras 
que, la eficacia alcanza, en función a la meta de producción programada durante 





Tabla Nº 20: Indicador de eficiencia y eficacia – Situación actual 
 
JULIO AGOSTO SETIEMBRE PROMEDIO 
Índice de 
eficiencia 
71,42% 71,04% 41,95% 61,47% 
índice de 
eficacia 
92,88% 93,19% 53,44% 79,84% 
Índice de 
productividad 
66,50% 66,25% 39,72% 57,49% 
Fuente: Elaboración propia 
 
Por consiguiente, la productividad alcanzada durante los meses de julio, agosto y 
setiembre, antes de la aplicación de la mejora, se obtuvo una productividad 
promedio del 57,49%, la cual se muestra a continuación: 
 
Tabla Nº 21: Comportamiento de la productividad – Situación actual 
 
JULIO AGOSTO SETIEMBRE PROMEDIO 
Índice de 
productividad 
66,50% 66,25% 39,72% 57,49% 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.2. Propuesta de la mejora 
2.7.2.1. Análisis de alternativa 
Luego del análisis de las causas señaladas en el diagrama de Ishikawa y luego en 
el diagrama de Pareto para la identificación de causas que generan el 80% del 
problema principal definido como la existencia de la baja productividad en el área 
de prensa hidráulica, se determina que la mejor alternativa como solución es la 
aplicación de un mantenimiento preventivo, ya que los problemas existentes se 
direccionan a que debido a la falta de un mantenimiento planificado y organizado 
se generan paradas de máquina o la prolongación de los mismos, generándose 
retrasos en la producción. Así mismo, debido a que no se lleva un control 
adecuado de la ejecución de los mantenimientos, se origina las revisiones 
frecuentes o paros frecuentes de máquinas, contribuyendo a las paradas 
innecesarias. 
 
Otras de las causas que generan la baja productividad son las demoras en la 




programadas para cada mantenimiento realizado, es decir, una vez identificado 
los mantenimientos, registrar la frecuencia del mismo y a su vez, el tiempo que 
demora realizarse el mantenimiento programado.  
 
Un aspecto importante a resaltar y que influye en el tiempo de ejecutado de cada 
mantenimiento es el procedimiento para cada uno de los trabajos requeridos, el 
cual requiere analizar las operaciones realizadas y el método utilizado. Así como, 
reforzar una cultura de trabajo basado en el orden y limpieza para mejorar las 
condiciones laborales del área. Y finalmente, un reforzamiento de cultura de 
seguridad, ya que los trabajadores se encuentran rodeados de una serie de 
riesgos y peligros propios del área, ya sean los peligros generados por realizar 
trabajos en caliente, trabajos manuales mecánicos y eléctricos, entre otros. 
 
Por lo tanto, se requiere aplicar una suma de mejoras necesarias para poder 
mejorar la productividad tales como, la aplicación de un mantenimiento preventivo, 
aplicación de una metodología de las 5`S, aplicación de un estudio de tiempos y 
métodos, considerar la aplicación de una gestión basada en procesos para la 
elaboración de manuales de procedimientos, y finalmente, la aplicación de un 
programa de cultura de seguridad basada en el comportamiento. 
 
Entre las estrategias propuestas se tiene: 
 
- Reforzamiento de la cultura de la metodología 5’S 
- Mantenimiento preventivo 
- Aplicación de la metodología de la gestión por procesos 
- Ingeniería de tiempo y métodos 
- Reforzamiento de la cultura de seguridad 
 
A continuación, se detalla la matriz de priorización de estrategias para la 








Tabla Nº 22: Matriz de priorización de alternativas de solución 






























































































































































Mantener el área en orden y limpieza  3 1 1 2 1 
Mejorar el tiempo de resolución de problemas de 
mantenimientos 
2 3 3 2 1 
Realizar una documentación de los 
procedimientos de ejecución de mantenimientos 
para la identificación de los cuellos de botellas 
0 1 2 3 1 
Disminuir la frecuencia de fallas en las máquinas 1 1 3 1 1 
Disminuir el índice de incidencias de seguridad 
por error humano 
2 1 0 2 3 
Mejorar la metodología de ejecución de 
mantenimientos  
1 3 3 3 0 
Mejorar las condiciones laborales del área para 
la facilitar la búsqueda de herramientas y 
materiales, liberar las zonas de transporte de 
obstáculos y mantener el área limpia para la 
ejecución de mantenimientos. 
3 1 1 0 2 
Sensibilizar a los colaboradores del área con la 
ejecución de un trabajo seguro basado en el 
comportamiento 
1 0 1 0 3 
Incrementar el % de frecuencia de uso de la 
máquina de prensa. 
1 0 3 0 0 
Disminuir el tiempo de paradas de máquinas 1 1 3 0 0 
  IMPACTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN 15 12 20 13 12 
  RANKING 2 5 1 3 4 
Fuente: Elaboración propia 
 
NIVEL DE IMPACTO 
 
0= Ningún impacto 
1= Poco Impacto 
2= Mediano Impacto 





2.7.2.2. Cronograma de implementación 


























Los recursos empleados para la ejecución del proyecto son principalmente el 
equipo de mantenimiento de la empresa cerámica San Lorenzo SAC. Cuyos 
salarios se encuentran incluidos en la planilla laboral mensual. Sin embargo, para 
la ejecución de los mismos, se dispone el presupuesto por cada mantenimiento 
ejecutado durante el tiempo de Julio a Diciembre del 2016.  
 
El plan de mantenimiento programada de Enero a Diciembre, tiene un costo total 
de S/. 520 568,40, es decir, en costos de repuestos y/o servicios tercerizados. 
 
Por lo tanto, el presupuesto designado es la suma de S/. 222 100.00 que será 
utilizado durante el periodo de ejecución del plan de mantenimiento preventivo. 
 
2.7.3. Implementación de la propuesta 
 
Según la matriz de priorización de alternativas de solución diseñada en función a 
los objetivos que se quieren alcanzar, se describe la implementación del 
mantenimiento preventivo. 
 
2.7.3.1. Describir implementación  
 
El plan de mantenimiento preventivo de la empresa cerámica San Lorenzo SAC 
implementado en el área de prensa hidráulica, está constituido por las siguientes 
etapas: 
 
Etapa 1: Conocer la realidad problemática del equipo 
 
La empresa cerámica San Lorenzo SAC cuenta con 8 prensas hidráulicas, las 
cuales requieren de la ejecución de mantenimientos preventivos oportunos para 
asegurar su disponibilidad y confiabilidad para su correcto funcionamiento, sin 
embargo, debido a las malas prácticas de mantenimiento, la productividad del 
equipo es baja.  
 
Se percibe que, el área de mantenimiento no realiza las inspecciones rutinarias y 




funcionamiento de la prensa hidráulica, debe de cumplir con ciertos parámetros 
para asegurar su buen estado y funcionamiento, de tal manera evitar sus posibles 
fallas y paradas imprevistas. En la tabla Nº 23 se muestran algunos parámetros 
que debe cumplir como estándar para el ciclo de prensado. 
 
Tabla Nº 23: Parámetros de prensa hidraúlica 
PARAMETROS MECÁNICOS 
Presión de nitrógeno 110 BAR 
Nivel de aceite Min. 220 GL 
Presión de aceite 220 BAR 
Presión de bomba 180 BAR 
Fuente: Cerámica San Lorenzo SAC 
 
Etapa 2: Definir el alcance de la implementación 
 
Dada la necesidad de implementar un plan de mantenimiento preventivo con la 
finalidad de mejorar la cultura de ejecución del mantenimiento de manera 
planificada y segura, se ha definido que el área a implementarse es la de 
prensado para la producción de azulejos conformada por 8 prensas hidráulicas, 
sin embargo, a solicitud de la gerencia, la implementación se llevará a cabo en 
una sola prensa hidráulica en forma de piloto, con la finalidad de evaluar los 
resultados obtenidos y poder replicarlo en los demás equipos del área. 
 
 
Etapa 3: Descripción de los equipos del área 
 
El área de prensado está conformada por un equipo principal “Prensa hidráulica”, 
la cual tiene la siguiente característica técnica: 
- Equipo: Prensa hidráulica 
- Modelo: PH 2590 
- Marca: SACMI 
- Potencia máxima de prensado:2500 ton. 
- Luz: 1750mm 









A continuación, se muestran las características técnicas del equipo, descritas por 
























































































Etapa 4: Recopilación de mantenimientos  
 
Dada a las características del equipo y las fallas recurrentes, se identificaron los siguientes mantenimientos: 
 
Tabla Nº 24: Relación de mantenimientos preventivos para la prensa PH 2590 




Asistencia técnica PH 2590 Anual Preventivo 3 
Cambio de aceite PH 2590 2 veces al año Hidráulico 3 
Cambio de bomba PH 2590 Anual Mecánico 6 
Cambio de bomba principal PH 2590 2 veces al año Mecánico 6 
Cambio de cables de PH PH 2590 10 años Eléctrico 4 
Cambio de ductos de colector de polvo PH 2590 2 veces al año Hidráulico 3 
Cambio de electrobomba enea PH PH 2590 Anual Mecánico 6 
Cambio de kit de junta pistón PH 2590 Anual Hidráulico 2 
Cambio de kits de pistón PH 2590 Anual Hidráulico 4 
Cambio de manguera salida km1  PH 2590 Anual Hidráulico 1 
Cambio de mangueras salida de km11 PH 2590 Anual Hidráulico 1 
Cambio de pistón prensa  PH 2590 Anual Hidráulico 3 
Cambio de reductor de carro  PH 2590 2 veces al año Mecánico 6 
Cambio de válvula SMU PH 2590 Anual Hidráulico 3 
Cambio de válvulas proporcionales del SPE PH 2590 Anual Hidráulico 3 
Cambio multiplicador PH 2590 Anual Mecánico 5 
Instalación de detectores de humo y aspersores PH 2590 Anual Mecánico 4 
Instalación de unidad de filtrado de aire comprimido PH 2590 Anual Hidráulico 4 
Mantenimiento de tolvas PH 2590 Anual Mecánico 8 
Mantto eneas  PH 2590 Bimensual Mecánico 6 








Modificación de capacidad prensado PH 2590 Anual Mecánico 8 
Servicio de reparación de ductería PH 2590 2 veces al año Hidráulico 4 
Suministro de carrito lubricador PH 2590 Anual Hidráulico 4 
Suministro de carrito recuperación aceite lubricador PH 2590 Anual Hidráulico 4 
Suministro de km11 PH 2590 Anual Hidráulico 3 
Fuente: Elaboración propia 
 
 






































Etapa 5: Programación de mantenimiento 
 
En esta etapa se desarrolla la programación de los mantenimientos, es decir, programar los servicios en función a la frecuencia 
requerida. Se recomienda por lo menos, tener agendado el mes de ejecución para la planificación de los recursos necesarios: 
- Materiales y repuestos 
- Mano de obra 
- Presupuesto 









































































ASISTENCIA TECNICA                         
CAMBIO DE ACEITE                         
CAMBIO DE BOMBA                         
CAMBIO DE BOMBA PRINCIPAL                         
CAMBIO DE CABLES DE PH             
 
          
CAMBIO DE DUCTOS DE COLECTOR DE POLVO   
 
                    
CAMBIO DE ELECTROBOMBA ENEA PH                         
CAMBIO DE KIT DE JUNTA PISTON DE PISTON PH                         
CAMBIO DE KITS DE PISTON PH                         












































































CAMBIO DE MANGUERAS SALIDA DE KM11                         
CAMBIO DE PISTON PRENSA                          
CAMBIO DE REDUCTOR DE CARRO                          
CAMBIO DE VALVULA SMU                          
CAMBIO DE VALVULAS PROPORCIONALES DEL SPE PH                         
CAMBIO MULTIPLICADOR PH                         
INSTALACION DE DETECTORES DE HUMO Y ASPERSORES                         
INSTALACION DE UNIDAD DE FILTRADO DE AIRE COMPRIMIDO                         
MANTENIMIENTO DE TOLVAS                         
MANTTO ENEAS                          
MANTTO MOTOR PRINCIPAL PH                         
MODIFICACION DE CAPACIDAD PRENSADO PH                         
SERVICIO DE REPARACION DE DUCTERIA                         
SUMINISTRO DE CARRITO LUBRICADOR                         
SUMINISTRO DE CARRITO RECUPERACIÓN ACEITE LUBRICADOR                         






Etapa 6: Planificación de presupuestos del mantenimiento preventivo 
 
En esta etapa con el insumo de la programación de los mantenimientos es posible realizar la creación de los centros de costos 
para controlar los flujos de cajas planificados mensualmente. 
 





































































ASISTENCIA TECNICA Anual 
S/                      
- 
S/       
23.000,00       
CAMBIO DE ACEITE 
2 veces al 
año 
S/       
22.000,00  
S/  
11.000,00      
CAMBIO DE BOMBA Anual 
S/       
25.000,00        
CAMBIO DE BOMBA 
PRINCIPAL 
Anual 
S/       
25.000,00        
CAMBIO DE CABLES DE 
PH 
10 años 
S/                      
- 
S/       
80.400,00  
S/  
80.400,00     
CAMBIO DE DUCTOS DE 
COLECTOR DE POLVO 
2 veces al 
año 
S/                      
- 
S/       





S/         
7.000,00       
S/    
7.000,00 
CAMBIO DE KIT DE 
JUNTA PISTON DE 
PISTON PH 
Anual 
S/       
14.000,00    
S/    








































































CAMBIO DE KITS DE 
PISTON PH 
Anual 
S/         
6.000,00  
S/    
6.000,00      
CAMBIO DE MANGUERA 
SALIDA KM1  
Anual 
S/         
1.200,00        
CAMBIO DE 
MANGUERAS SALIDA DE 
KM11 
Anual 
S/         
2.400,00        
CAMBIO DE PISTON 
PRENSA  
Anual 
S/       
45.000,00        
CAMBIO DE REDUCTOR 
DE CARRO  
2 veces al 
año 
S/       
32.000,00       
S/  
16.000,00 
CAMBIO DE VALVULA 
SMU  
Anual 
S/         
4.080,00   
S/    
4.080,00     




S/         
5.600,00    
S/    




S/         




DETECTORES DE HUMO 
Y ASPERSORES 
Anual 
S/         
9.000,00        
INSTALACION DE 
UNIDAD DE FILTRADO 
DE AIRE COMPRIMIDO 
Anual 
S/         




S/                      
- 
S/       
12.000,00    
S/  








































































MANTTO ENEAS  Bimensual 
S/         
9.000,00   
S/    
1.500,00  
S/    
1.500,00  





S/         





S/       






2 veces al 
año 
S/       
10.000,00       





S/       






S/         
6.000,00        
SUMINISTRO DE KM11 Anual 
S/       
11.500,00  
S/  
11.500,00      
GASTOS DE MANTENIMIENTO 
S/     
334.280,00 






































































































ASISTENCIA TECNICA Anual 
 S/                      
-    
 S/       
23.000,00     
S/  
23.000,00   
CAMBIO DE ACEITE 
2 veces al 
año 





11.000,00    
CAMBIO DE BOMBA Anual 





25.000,00     
CAMBIO DE BOMBA 
PRINCIPAL 
Anual 




25.000,00      
CAMBIO DE CABLES DE 
PH 
10 años 
 S/                      
-    
 S/       
80.400,00        
CAMBIO DE DUCTOS DE 
COLECTOR DE POLVO 
2 veces al 
año 
 S/                      
-    
 S/       
11.000,00   
S/    







 S/         
7.000,00  
  
      
CAMBIO DE KIT DE 
JUNTA PISTON DE 
PISTON PH 
Anual 
 S/       
14.000,00  
  
   
S/    
7.000,00   
CAMBIO DE KITS DE 
PISTON PH 
Anual 
 S/         
6.000,00  
  
      
CAMBIO DE MANGUERA 
SALIDA KM1  
Anual 
 S/         
1.200,00  
  
S/    




 S/         
2.400,00  
  
S/    




















































































CAMBIO DE PISTON 
PRENSA  
Anual 





45.000,00    
CAMBIO DE REDUCTOR 
DE CARRO  
2 veces al 
año 




16.000,00      
CAMBIO DE VALVULA 
SMU  
Anual 
 S/         
4.080,00  
  
      




 S/         
5.600,00  
  




 S/         
8.500,00  
  
      
INSTALACION DE 
DETECTORES DE HUMO 
Y ASPERSORES 
Anual 
 S/         
9.000,00  
  
S/    
9.000,00      
INSTALACION DE 
UNIDAD DE FILTRADO 
DE AIRE COMPRIMIDO 
Anual 
 S/         
8.500,00  
  
   
S/    




 S/                      
-    
 S/       
12.000,00        
MANTTO ENEAS  Bimensual 




S/    
1.500,00  
S/    
1.500,00  





 S/         
5.000,00  
  
S/    




 S/       
60.000,00  
  























































































2 veces al 
año 
 S/       
10.000,00  
  
     





 S/       
17.500,00  
  








 S/         
6.000,00  
  
   
S/    
6.000,00   
SUMINISTRO DE KM11 Anual 
 S/       
11.500,00  
  
      
GASTOS DE MANTENIMIENTO 
 S/     
334.280,00  




























Etapa 7: Control del mantenimiento 
 
Para el correcto control del mantenimiento es necesario poder contar con la elaboración de documentación que permita 
evidenciar la ejecución del mantenimiento y a su vez, permita generar los registros necesarios como seguimiento del mismo. 
Entre la documentación propuesta se tienen: 
- Orden de mantenimiento preventivo 
- Inspección de máquina 
- Seguimiento de mantenimiento preventivo 
 
Tabla Nº 28: Registro de Órden mantenimientos preventivos 
FECHA Nº DE OT ESTADO TECNICOS HORAS MTTO MOTIVO 
07/10/2016 449771 CERRADO RAMOS 2 P Cambio de válvula 
10/10/2016 449945 CERRADO RAMOS 1 P Cambio de gas 
14/10/2016 450490 CERRADO FUENTES 6 P Limpieza de prensa 1 
17/10/2016 450665 ABIERTO CORDOVA 1 P Cambio de punzones modelo passion 
18/10/2016 450786 CERRADO CORDOVA 1 P Cambio de gas 
18/10/2016 450793 CERRADO CORDOVA 2 P Cambio de válvulas 
19/10/2016 450892 CERRADO CORDOVA 12 P Cambio de molde de SPE 
20/10/2016 451049 ABIERTO CORDOVA 2 P Cambio de pernos a placa magnética 
24/10/2016 452406 CERRADO CORDOVA 6 P Cambio de caja 27x45 
24/10/2016 452417 CERRADO MENDOZA 2 P Limpieza de centralita 5  
25/10/2016 452527 CERRADO CAMPOS 1 P Limpieza de tablero 5 
25/10/2016 452556 CERRADO CORDOVA 6 P Cambio de válvula PH 
26/10/2016 453369 CERRADO ZAVALETA 6 P Reparación de ruedas PH 
26/10/2016 453375 CERRADO CORDOVA 6 P Reparación de palpador PH 




FECHA Nº DE OT ESTADO TECNICOS HORAS MTTO MOTIVO 
31/10/2016 454537 CERRADO ZAVALETA 6 P Cambio de formato PH 
08/11/2016 455591 CERRADO CAMPOS 1 P Cambio de electrodo sec-5 
08/11/2016 455606 ABIERTO CORDOVA 3 P Armado de caja 60x60 
08/11/2016 455614 CERRADO ZAVALETA 6 P Reparación de rejillas 
09/11/2016 455764 CERRADO CAMPOS 2 P Cambio de termocupla BT4 
10/11/2016 455823 CERRADO ZAVALETA 6 P Reparación de tolva PH 
11/11/2016 455983 CERRADO ANDIA 1 P Cambio de elemento lógico ph 
15/11/2016 456371 CERRADO ZAVALETA 6 P Reparación de rejillas 
16/11/2016 456434 CERRADO FUENTES 7 P Cambio de cadenas 
16/11/2016 456439 CERRADO CAMPOS 1 P Cambio de sensor 
16/11/2016 456476 CERRADO RAMOS 6 P Reparación de rejillas 
18/11/2016 456915 CERRADO MENDOZA 6 P Cambio de oring en válvula 
19/11/2016 457053 CERRADO RAMOS 2 P Cambio de válvula 
21/11/2016 457134 CERRADO ANDIA 2 P Cambio de oring en válvula 
21/11/2016 457136 ABIERTO MALDONADO 2 P Cambio de rodamientos stock cero 
21/11/2016 457141 CERRADO PECHO 2 P Cambio de reductor AEO 
22/11/2016 457271 CERRADO CORDOVA 6 P Cambio de formato ph 
22/11/2016 457321 CERRADO FUENTES 2 P Cambio de rodillos 
22/11/2016 457325 CERRADO AVELLANEDA 2 P Mantenimiento de mallas 
23/11/2016 457587 CERRADO CAMPOS 2 P Cambio de sensor sec1 
23/11/2016 457588 CERRADO RAMOS 2 P Cambio de soporte ph 
23/11/2016 457591 CERRADO ZAVALETA 2 P Cambio de manguera 
25/11/2016 457748 CERRADO RAMOS 2 P Cambio d regla rasuradora 
28/11/2016 458583 CERRADO ZAVALETA 2 P Cambio de tolva 
28/11/2016 458591 CERRADO CORDOVA 6 P Reparación de caja 34 x 60 
01/12/2016 378943 CERRADO CORDOVA 1 P   
01/12/2016 459816 CERRADO CAMPOS 1 P Cambio de termocupla 




FECHA Nº DE OT ESTADO TECNICOS HORAS MTTO MOTIVO 
02/12/2016 460083 CERRADO RAMOS 10 P Cambio de molde de SPE 
03/12/2016 379154 CERRADO CORDOVA 4 P   
03/12/2016 379156 CERRADO CORDOVA 4 P   
05/12/2016 379446 CERRADO CHULLI 1 C   
05/12/2016 379448 ABIERTO CORDOVA 1 P PEDIDO DE MASCARINA 
05/12/2016 379450 CERRADO BAUTISTA 1 C   
05/12/2016 460346 CERRADO CORDOVA 4 P Cambio de smu176 
07/12/2016 460651 CERRADO CAMPOS 1 P Cambio de reley 
10/12/2016 460831 CERRADO CAMPOS 1 P Cambio de resistencias 
16/12/2016 461479 CERRADO CORDOVA 6 P Cambio de formato 
19/12/2016 461849 CERRADO CORDOVA 6 P Armado de smu176 
20/12/2016 461957 ABIERTO CARRERA 2 P Armado de caja ph 
21/12/2016 462117 CERRADO CORDOVA 6 P Armado de smu 176 
23/12/2016 462532 CERRADO ANDIA 4 P Limpieza de enea 
24/12/2016 462749 CERRADO ANDIA 8 P Reparación de bloques de prensa  
27/12/2016 463531 CERRADO CAMPOS 6 P Cambio de SMU176 
28/12/2016 463838 CERRADO CORDOVA 7 P Armado de smu176 
29/12/2016 464143 CERRADO FUENTES 6 P Cambio de formato 
30/12/2016 465191 CERRADO MENDOZA 1 P Cambio de soporte ph 
30/12/2016 465214 CERRADO RAMOS 2 P Reparación de válvula 
31/12/2016 465278 CERRADO RAMOS 2 P Cambio de rodajes ph 











Tabla Nº 29: Seguimiento de mantenimientos preventivos 
SEGUIMIENTO DE MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS - PRENSA HIDRAÚLICA 






PH1 Cambiar radiador de enea Roa tiene el radiador         csl 
PH1 Cambiar bomba de enea NPMOTO1010         csl 
PH1 
Cambio de cables ultraflexibles de magnetización 
y resistencia 
Los cables ya lo tienen 
Carrera 
  
      
csl 
PH1 
SE REQUIERE CON URGENCIA LA LIMPIEZA 
DE LAS BOCINAS DE LAS COLUMNAS  
TRAVERSAS POR MOTIVO DE 
ENCONTRARSE OBTURADOS Y NO PERMITIR 
EL REENGRASE CORRECTO. SE REQUIERE 
EXTRAER PUNTOS DE LUBRICACIÓN 
Pedir fieltro   
      
csl 
PH1 
SE REQUIERE CON URGENCIA LA LIMPIEZA 
DE LAS BOCINAS DE LA COMUNA DE LAS 
TRAVERSAS POR MOTIVO DE 
ENCONTRARSE OBTURADOS Y NO PERMITIR 
EL REENGRASE CORRECTO. SE REQUIERE 
EXTRAER PUNTOS DE LUBRICACIÓN 
Pedir fieltro   
      
csl 
PH1 Retirar perno de pistón de traversa 
RQ 286474 aun no 
tiene O/C 
  
      
Tercero 
PH1 Mantenimiento al multiplicador 
Falta Rq por soporte 
puente para sacar 
multiplicador 
  
      
  
PH1 Mantenimiento al multiplicador 
Falta Rq por soporte 
puente para sacar 
multiplicador 
  





SEGUIMIENTO DE MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS - PRENSA HIDRAÚLICA 






PH1 Mantenimiento al multiplicador 
Falta Rq por soporte 
puente para sacar 
multiplicador 
  
      
  
PH1 Cambio de tolva           Proyectos 
PH1 Instalación de fluidificadores 
OT  474261/ O/C 
286470 aun no llegan 
los repuestos 
  
      
  
 







Como evidencias se presenta las siguientes imágenes de los mantenimientos 
realizados hasta el momento: 











































































Imagen Nº  16: Cambio de manguera de pistón ascendente 
 
 
Imagen Nº  17: Cambio de filtros del sistema hidráulico 
 
 







































































































2.7.4.1. Captura de datos después de la implementación 
 
Después de la implementación del mantenimiento preventivo, se obtuvieron los siguientes resultados para la mejora de la 
productividad: 




























































































































































































1 01/10/2016 24 22,37 98,00 1,63 4800 72,66% 3.488 1.313 0,73 0,93 
2 02/10/2016 24 22,67 80,00 1,33 4800 66,18% 3.177 1.623 0,66 0,94 
3 03/10/2016 24 23,25 45,00 0,75 4800 79,51% 3.817 983 0,80 0,97 
4 04/10/2016 24 23,83 10,00 0,17 4800 85,42% 4.100 700 0,85 0,99 
5 05/10/2016 24 22,65 81,00 1,35 4800 83,07% 3.988 813 0,83 0,94 
6 06/10/2016 24 23,75 15,00 0,25 4800 86,94% 4.173 627 0,87 0,99 
7 07/10/2016 24 22,33 100,00 1,67 4800 87,81% 4.215 585 0,88 0,93 
8 08/10/2016 24 23,75 15,00 0,25 4800 79,17% 3.800 1.000 0,79 0,99 
9 09/10/2016 24 21,92 125,00 2,08 4800 51,67% 2.480 2.320 0,52 0,91 
10 10/10/2016 24 23,00 60,00 1,00 4800 57,99% 2.783 2.017 0,58 0,96 
11 11/10/2016 24 21,35 159,00 2,65 4800 53,40% 2.563 2.237 0,53 0,89 
12 12/10/2016 24 22,27 104,00 1,73 4800 67,81% 3.255 1.545 0,68 0,93 
13 13/10/2016 24 18,95 303,00 5,05 4800 64,90% 3.115 1.685 0,65 0,79 
14 14/10/2016 24 19,47 272,00 4,53 4800 72,38% 3.474 1.326 0,72 0,81 
15 15/10/2016 24 21,90 126,00 2,10 4800 59,31% 2.847 1.953 0,59 0,91 































































































































































































17 17/10/2016 24 22,92 65,00 1,08 4800 73,26% 3.517 1.283 0,73 0,95 
18 18/10/2016 24 21,02 179,00 2,98 4800 66,81% 3.207 1.593 0,67 0,88 
19 19/10/2016 24 22,72 77,00 1,28 4800 73,75% 3.540 1.260 0,74 0,95 
20 20/10/2016 24 22,92 65,00 1,08 4800 59,58% 2.860 1.940 0,60 0,95 
21 21/10/2016 24 21,93 124,00 2,07 4800 50,28% 2.413 2.387 0,50 0,91 
22 22/10/2016 24 23,58 25,00 0,42 4800 87,64% 4.207 593 0,88 0,98 
23 23/10/2016 24 23,17 50,00 0,83 4800 78,02% 3.745 1.055 0,78 0,97 
24 24/10/2016 24 22,67 80,00 1,33 4800 85,83% 4.120 680 0,86 0,94 
25 25/10/2016 24 23,08 55,00 0,92 4800 68,85% 3.305 1.495 0,69 0,96 
26 26/10/2016 24 15,68 499,00 8,32 4800 57,50% 2.760 2.040 0,58 0,65 
27 27/10/2016 24 21,62 143,00 2,38 4800 75,79% 3.638 1.162 0,76 0,90 
28 28/10/2016 24 22,75 75,00 1,25 4800 63,28% 3.038 1.763 0,63 0,95 
29 29/10/2016 24 21,48 151,00 2,52 4800 61,18% 2.937 1.863 0,61 0,90 
30 30/10/2016 24 21,17 170,00 2,83 4800 57,99% 2.783 2.017 0,58 0,88 
31 31/10/2016 24 24,00 - - 4800 100,00% 4.800 - 1,00 1,00 






































































































































































































32 01/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3.843,33 957 0,80 0,99 
33 02/11/2016 24 23,02 59 0,98 4800 74,79% 3.590,00 1.210 0,75 0,96 
34 03/11/2016 24 22,83 70 1,17 4800 74,86% 3.593,33 1.207 0,75 0,95 
35 04/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3.843,33 957 0,80 0,99 
36 05/11/2016 24 23,50 30 0,50 4800 87,64% 4.206,67 593 0,88 0,98 
37 06/11/2016 24 23,22 47 0,78 4800 91,94% 4.413,33 387 0,92 0,97 
38 07/11/2016 24 23,22 47 0,78 4800 55,69% 2.673,33 2.127 0,56 0,97 
39 08/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3.843,33 957 0,80 0,99 
40 09/11/2016 24 23,17 50 0,83 4800 62,99% 3.023,33 1.777 0,63 0,97 
41 10/11/2016 24 23,58 25 0,42 4800 95,14% 4.566,67 233 0,95 0,98 
42 11/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3.843,33 957 0,80 0,99 
43 12/11/2016 24 23,22 47 0,78 4800 91,94% 4.413,33 387 0,92 0,97 
44 13/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3.843,33 957 0,80 0,99 
45 14/11/2016 24 23,27 44 0,73 4800 59,79% 2.870,00 1.930 0,60 0,97 
46 15/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3.843,33 957 0,80 0,99 
47 16/11/2016 24 23,33 40 0,67 4800 71,11% 3.413,33 1.387 0,71 0,97 






























































































































































































49 18/11/2016 24 23,40 36 0,60 4800 85,21% 4.090,00 710 0,85 0,98 
50 19/11/2016 24 23,25 45 0,75 4800 90,78% 4.357,50 443 0,91 0,97 
51 20/11/2016 24 23,22 47 0,78 4800 91,94% 4.413,33 387 0,92 0,97 
52 21/11/2016 24 22,42 95 1,58 4800 85,21% 4.090,00 710 0,85 0,93 
53 22/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3.843,33 957 0,80 0,99 
54 23/11/2016 24 23,17 50 0,83 4800 60,85% 2.920,67 1.879 0,61 0,97 
55 24/11/2016 24 23,22 47 0,78 4800 91,94% 4.413,33 387 0,92 0,97 
56 25/11/2016 24 22,57 86 1,43 4800 84,44% 4.053,33 747 0,84 0,94 
57 26/11/2016 24 23,22 47 0,78 4800 91,94% 4.413,33 387 0,92 0,97 
58 27/11/2016 24 23,22 47 0,78 4800 85,21% 4.090,00 710 0,85 0,97 
59 28/11/2016 24 23,25 45 0,75 4800 90,78% 4.357,50 443 0,91 0,97 
60 29/11/2016 24 23,25 45 0,75 4800 70,36% 3.377,50 1.423 0,70 0,97 
61 30/11/2016 24 23,32 41 0,68 4800 69,27% 3.325,00 1.475 0,69 0,97 



































































































































































































62 01/12/2016 24 23,05 57 0,95 4800 71,74% 3443 1357 0,72 0,96 
63 02/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
64 03/12/2016 24 23,62 23 0,38 4800 87,14% 4183 618 0,87 0,98 
65 04/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
66 05/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 0,80 0,99 
67 06/12/2016 24 22,83 70 1,17 4800 48,96% 2350 2450 0,49 0,95 
68 07/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
69 08/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 0,80 0,99 
70 09/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 0,80 0,99 
71 10/12/2016 24 22,72 77 1,28 4800 78,28% 3758 1043 0,78 0,95 
72 11/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 76,39% 3667 1133 0,76 0,99 
73 12/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 0,80 0,99 
74 13/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
75 14/12/2016 24 23,68 19 0,32 4800 79,07% 3795 1005 0,79 0,99 
76 15/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 0,80 0,99 
77 16/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 






























































































































































































79 18/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
80 19/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 0,80 0,99 
81 20/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 0,80 0,99 
82 21/12/2016 24 23,62 23 0,38 4800 87,14% 4183 618 0,87 0,98 
83 22/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
84 23/12/2016 24 23,45 33 0,55 4800 64,84% 3113 1688 0,65 0,98 
85 24/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
86 25/12/2016 24 23,03 58 0,97 4800 75,90% 3643 1157 0,76 0,96 
87 26/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
88 27/12/2016 24 23,62 23 0,38 4800 87,14% 4183 618 0,87 0,98 
89 28/12/2016 24 23,42 35 0,58 4800 81,82% 3928 873 0,82 0,98 
90 29/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 0,96 0,99 
91 30/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 0,80 0,99 
92 31/12/2016 24 24,00 0 0,00 4800 100% 4800 0 1,00 1,00 








De los registros recopilados con los instrumentos de recolección de datos 
después de la implementación de la mejora, se obtuvieron los siguientes 
resultados:  
 
Tabla Nº 33: Resultados obtenidos con la mejora 
 
OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE Promedio 
Hrs. Produc. Programada 24 24 24 24 
Hrs. Produc. Efectivas 22,15 23,30 23,53 23,00 
Tiempo en paradas (min) 110,81 41,83 28,23 60,29 
Tiempo en paradas (Hrs.) 1,85 0,70 0,47 1,005 
Producción programada 4800 4800 4800 4800 
Frecuencia de uso 70,50% 80,06% 83,78% 78,11% 
Producción Real 3.384 3.843 4.021 3.749,44 
Desperdicio total 1.416 957 779 1.050,56 
Índice de eficiencia 70,50% 80,06% 83,78% 78,11% 
índice de eficacia 92,31% 97,09% 98,04% 95,81% 
Índice de productividad 65,47% 77,74% 82,24% 75,15% 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla anterior mostrada de los resultados obtenidos de la situación actual 
correspondiente a los meses de julio, agosto y setiembre, es decir, antes de la 
aplicación de la mejora, así como los resultados obtenidos después de la mejora 
correspondientes a los meses de octubre, noviembre y diciembre, se tuvieron los 
siguientes beneficios: 
 
Con respecto a la cantidad de horas efectivas de producción de azulejos, la 
cantidad de horas efectivas antes de la mejora fueron 19,16 Hrs en promedio, sin 
embargo, con la implementación de la mejora, la cantidad de horas efectivas 
aumentó a 23,53 Hrs. teniendo un beneficio del 22,80%.  
 
Tabla Nº 34: Mejora de la cantidad de horas efectivas de producción de azulejos 
después de la implementación 
 
Promedio antes Promedio después Mejora 
Hrs. Produc. Programada 24 24 - 
Hrs. Produc. Efectivas 19,16 23,53 22,80% 





Por consiguiente, existiendo una mejora en la cantidad de horas efectivas de 
producción de azulejos, hubo una variación positiva en el tiempo de parada 
reduciéndose al 90,28% 
 








Tiempo en paradas (min) 290,36 28,23 90,28% 
Tiempo en paradas (Hrs.) 4,84 0,47 90,28% 
Fuente: Elaboración propia 
 
En vista de la mejora obtenida en la cantidad de horas efectivas de producción y 
la reducción de cantidad de minutos de paradas de máquinas producidas, la 
cantidad de producción real alcanzada después de la implementación tuvo una 
mejora del 36,29% Así como, con la ejecución de un mantenimiento preventivo en 
la prensa hidráulica, la cantidad de desperdicio generado disminuyó de 1156,17 
m2 a 778,70 m2, representando una mejora del 32,65% 
 








Producción programada 4.800,00 4.800,00 0,00% 
Frecuencia de uso 61,47% 83,78% 36,29% 
Producción Real 2.950,50 4.021,30 36,29% 
Desperdicio total 1.156,17 778,70 32,65% 
Fuente: Elaboración propia 
Finalmente, con la implementación de la mejora, los indicadores de la eficiencia y 
la eficacia también mejoraron en un 27,08% y en un 20,01% respectivamente.  
 












Índice de eficiencia 61,47% 78,11% 27,08% 
índice de eficacia 79,84% 95,81% 20,01% 
Fuente: Elaboración propia 
Por lo tanto, la productividad promedio alanzada con la implementación de la 
mejora fue del 75,15%, teniendo una mejora respecto al índice de productividad 
obtenida antes de la implementación del 30,72%.  
 







Índice de productividad 57,49% 75,15% 30,72% 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.5. Análisis económico financiero (B/C) 
 
 
De los resultados obtenidos con la mejora de la implementación del 
mantenimiento preventivo para mejorar la productividad en el área de prensa 
hidráulica de la empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., se muestran los 
siguientes datos de producción no producida: 
 



























Julio 148800 106273,50 42526,50 
Agosto 144000 102123,83 41876,17 
setiembre 144000 60401,67 83598,33 






























Octubre 148800      104.909,50           43.890,50    
Noviembre 144000      115.285,67           28.714,33    
Diciembre 148800      124.660,33           24.139,67    
Total  441600 344855,50 96744,50 




De la tabla mostrada, se identifica que antes de la implementación de la mejora la 
producción no producida o dejada de producir por las diversas limitaciones fue de 
168 001 m2, sin embargo, después de la implementación, la producción no 
producida o dejada de producir disminuyó a 96 744,50 m2 en el periodo total de la 
muestra analizada.  
De la tabla anterior, se observa que el beneficio obtenido en m2 de producción de 
azulejos fue 71 256,5m2, es decir, el beneficio obtenido representa la cantidad de 
producción demás lograda con la mejora. 
Tabla Nº 40: Beneficio obtenido de azulejos en m2 
 
  
Prod. No producida 
Antes de la implementación 168001 
Después de la implementación 96744,5 
Beneficio obtenido 71256,5 
Fuente: Elaboración propia 
 
Por lo tanto, teniendo en cuenta la utilidad neta de la producción de azulejos de la 
empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., se considera un beneficio de S/. 
349513,13  
 
Tabla Nº 41: Análisis de beneficio obtenido 
Costo de m2 ($.) $1,50 
Beneficio en dólares $106.884,75 
Tipo de cambio S/ 3,27 
Beneficio en soles S/349.513,13 
Fuente: Elaboración propia 
 
Sin embargo, se conoce que el costo de la implementación de la mejora fue de  
S/. 222100.00, por consiguiente, la ratio del beneficio / costo (B/C) es de 1,57 
 




Fuente: Elaboración propia 
 




- La implementación del programa de mantenimiento preventivo es viable. 
- Que, por cada sol invertido para la implementación del programa de 





























































































3.1. Análisis descriptivo  
A continuación, se muestra el análisis descriptivo de la variable dependiente y sus 
dimensiones para la serie de datos obtenidos antes y después de la aplicación: 
 
Tabla Nº 43: Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad 92 100,0% 0 0,0% 92 100,0% 
Eficiencia 92 100,0% 0 0,0% 92 100,0% 
Eficacia 92 100,0% 0 0,0% 92 100,0% 
Fuente: Software SPSS V.23 
a) Productividad 
Para la serie de datos de la productividad antes y después de la aplicación se 
obtuvieron los siguientes resultados del análisis descriptivo: 
 
Tabla Nº 44: Resultados descriptivos de la productividad antes de la aplicación 

















Media ,5761 ,02694 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,5226  
Límite superior ,6296  
Media recortada al 5% ,5909  
Mediana ,6650  
Varianza ,067  
Desviación estándar ,25844  
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Tabla Nº 45: Resultados descriptivos de la productividad después de la aplicación 




















Media ,7511 ,01489 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,7215   
Límite superior ,7807   
Media recortada al 5%   ,7559   
Mediana   ,7900   
Varianza   ,020   
Desviación estándar   ,14286   





Los resultados obtenidos del análisis descriptivo de la eficiencia para la serie de 
datos antes y después de la aplicación de la mejora fueron los siguiente:  
 
Tabla Nº 46: Resultados descriptivos de la eficiencia antes de la aplicación 












 Media ,6171 ,02826 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,5609  
Límite superior ,6732  
Media recortada al 5% ,6348  
Mediana ,7150  
Varianza ,073  
Desviación estándar ,27104  
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Tabla Nº 47: Resultados descriptivos de la eficiencia después de la aplicación 

















Media ,7812 ,01353 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,7543   
Límite superior ,8081   
Media recortada al 5% ,7850   
Mediana ,8000   
Varianza ,017   
Desviación estándar ,12977   
Fuente: Software SPSS V.23 
 
c) Eficacia 
Para el análisis descriptivo de la eficacia se obtuvieron los siguientes resultados 
antes y después de la aplicación: 
 
Tabla Nº 48: Resultados descriptivos de la eficacia antes de la aplicación 











 Media ,8018 ,03442 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,7335  
Límite superior ,8702  
Media recortada al 5% ,8358  
Mediana ,9350  
Varianza ,109  
Desviación estándar ,33014  




Tabla Nº 49: Resultados descriptivos de la eficacia después de la aplicación 
















Media ,9591 ,00515 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9489   
Límite superior ,9694   
Media recortada al 5% ,9663   
Mediana ,9700   
Varianza ,002   
Desviación estándar ,04941   
Fuente: Software SPSS V23 
 
3.2. Análisis inferencial 
 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Hg: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa 
la productividad de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
A fin de contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las series de las productividades antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, por lo tanto, en vista que las series de 
ambos datos tienen una cantidad de 92 datos, se procede a realizar el análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Kolmogorov – Smirnov. 
 
Regla de decisión 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla Nº 50: Prueba de normalidad de la productividad con Kolmogorov – Smirnov 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova 
Estadístico gl Sig. 
Productividad_Antes ,191 92 ,000 
Productividad_Después ,145 92 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 





De la tabla Nº 43, se puede verificar que la significancia de la productividad antes 
de la aplicación es de 0.000 y después de la aplicación es de 0,000, dado que las 
productividades del antes y después de la aplicación es menor que 0,05, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la 
contrastación de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este 
caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
 
Contraste de la hipótesis general 
 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no 
incrementa la productividad de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa 
la productividad de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
Regla de decisión: 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
 








Productividad_Antes 92 ,5761 ,25844 ,00 ,94 
Productividad_Después 92 ,7511 ,14286 ,38 1,00 
Fuente: Software SPSS V23 
 
De la tabla Nº 44 , queda demostrado que la media de la productividad, antes de 
la aplicación (0,5761) es menor que la media de la productividad después de la 




rechaza la hipótesis nula de que la implementación de un plan de mantenimiento 
preventivo incrementa la productividad, y se acepta la hipótesis de investigación o 
alterna, por la cual queda demostrado que la implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo incrementa la productividad de azulejos en el área de 
prensas hidráulicas en la Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
Finalmente, con la finalidad de confirmar que el análisis es el correcto, se procede 
al análisis mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la 
prueba de Wilcoxon a ambos Niveles de servicios.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 
Tabla Nº 52: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la productividad 
Estadísticos de pruebaa 
 Productividad_Después - Productividad_Antes 
Z -4,654b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Software SPSS V23 
 
De la tabla Nº 45, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después de la aplicación es de 0,000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta que la implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
incrementa la productividad de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 







3.2.2. Análisis de hipótesis específicas 
 
a) Hipótesis específica 1  
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa 
la eficiencia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficiencia, antes de la 
aplicación, y eficiencia_después de la aplicación tienen un comportamiento 
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 
92, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Kolmogorov 
Smirnov. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla Nº 53: Prueba de normalidad de la Eficiencia con Kolmogorov Smirnov 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia_Antes ,226 92 ,000 
Eficiencia_Después ,112 92 ,006 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Software SPSS V23 
 
De la tabla Nº 46, se puede verificar que la significancia de la eficiencia_antes es 
0.000 y la eficiencia_después es de 0.006, dado que la eficiencia antes y después 
es menor que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, se 
asume para el análisis de la contrastación de la hipótesis estadística el uso de un 






Contraste de la hipótesis específica 1 
 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no 
incrementa la eficiencia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa 
la eficiencia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
Regla de decisión: 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 








Eficiencia_Antes 92 ,6171 ,27104 ,00 ,96 
Eficiencia_Después 92 ,7812 ,12977 ,49 1,00 
Fuente: Software SPSS V23 
De la tabla Nº 47, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia_Antes 
(0.6171) es menor que la media de la eficiencia_después (0.7812), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
incrementa la eficiencia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 




Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla Nº 55: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la eficiencia 
Estadísticos de pruebaa 
 Eficiencia_Después - Eficiencia_Antes 
Z -4,305b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Software SPSS V23 
 
De la tabla Nº 48, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa la 
eficiencia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa cerámica 
San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
b) Hipótesis específica 2 
 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa 
la eficacia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa cerámica 
San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficacia antes de la 
aplicación, y la eficacia después de la aplicación tienen un comportamiento 
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 
92, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Wilcoxon. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 





Tabla Nº 56: Prueba de normalidad de la eficacia con Kolmogorov – Smirnov 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia_Antes ,386 92 ,000 
Eficacia_Después ,244 92 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Software SPSS V23 
De la tabla Nº 49, se puede verificar que la significancia de las eficacias, la 
eficacia antes es 0.000 y eficacia después es 0.000, dado que la eficacia antes y 
después es menor que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
se asume para el análisis de la contrastación de la hipótesis el uso de un 
estadígrafo paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
Contraste de hipótesis específica 2 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no 
incrementa la eficacia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la 
Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa 
la eficacia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa cerámica 
San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla Nº 57: Comparación de medias de la eficacia antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 




Eficacia_Antes 92 ,8018 ,33014 ,00 1,00 
Eficacia_Después 92 ,9591 ,04941 ,65 1,00 




De la tabla Nº 50, ha quedado demostrado que la media de la Eficacia antes 
(0.8018) es menor que la media de la Eficacia después (0.9591), por consiguiente 
no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
implementación de un plan de mantenimiento  preventivo no incrementa la 
eficacia de la planta N° 1, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por 
la cual queda demostrado que la implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo incrementa la eficacia de azulejos en el área de 
prensas hidráulicas en la Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 
Tabla Nº 58: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la eficacia 
Estadísticos de pruebaa 
 Eficacia_Después - Eficacia_Antes 
Z -4,724b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
 
Fuente: Software SPSS V23 
 
De la tabla Nº 51, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon 
aplicada a la Eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa la 
eficacia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa cerámica 




























De los resultados obtenidos del contraste de hipótesis general de la presente 
investigación se demostró que la implementación del mantenimiento preventivo 
incrementa la productividad en el área de prensado de la empresa cerámica San 
Lorenzo SAC, con una diferencia de medias de la productividad antes de la 
aplicación fue de (0,5761), así como la diferencia de medias después de la 
aplicación fue de (0,7511). Y, porcentualmente, alcanzándose un incremento del 
índice de la productividad del 30,72%. Estos resultados de mejora coinciden con  
(Paquiyauri, 2012) en su investigación realizada para optar el grado de Ingeniero 
Mecánico, en donde demuestra que con la implementación de un plan de 
mantenimiento centrado en la confiabilidad se puede incrementar la productividad, 
alcanzando un incremento del 17,68% y demostrando que a modo de piloto, se 
puede realizar la implementación obteniendo un impacto positivo en la misma. 
Finalmente, estos resultados experimentales se pueden corroborar con las teorías 
existente del autor (GARCÍA, Oliverio 2012) quien menciona que “El 
mantenimiento preventivo es el conjunto de actividades programadas a equipos 
en funcionamiento que permiten en la forma más económica, continuar su 
operación eficiente y segura, con tendencia a prevenir las fallas y paros 
imprevistos” y de tal manera impactar en la productividad de la empresa y como  
(Gutiérrez, 2014, p.20), hace referencia que la productividad tiene que ver con los 
resultados que se obtiene en un proceso o sistema, por lo que incrementar la 
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados 
para generarlos. 
 
De la primera hipótesis contrastada en la presente investigación tiene como 
finalidad determinar que la implementación del mantenimiento preventivo 
incrementa la eficiencia, lográndose una diferencia de medias de la eficiencia 
antes de la aplicación fue de (0.6171), así como la diferencia de medias de la 
eficiencia después de la aplicación fue de (0.7812), por consiguiente, se procedió 
a rechazar la hipótesis nula y aceptar la hipótesis alterna de la investigación. Así 
como, demostrar que del análisis de la captura de datos del pretest y del postest 
realizado, se obtuvo una mejora en la eficiencia de 27,08%, coincidiendo con el 
resultado con los autores (CHÁVEZ, H. Y ESPINOZA R, 2016) en su tesis para 




implementación de un plan de mantenimiento preventivo para aumentar la 
disponibilidad de los equipos de la planta de alimentos de la empresa minera la 
zanja S.R.L. donde obtuvieron que al comparar los resultados en promedio de 
seis meses para la disponibilidad de los equipos críticos se obtiene un aumento 
significativo del indicador de eficiencia: calentador industrial de 77.38% a 90.92%, 
cámara de congelación de 81.60% a 88.04%, cámara de fermentación de 73.69% 
a 90.48%, horno combistar de 75.17% a 90.28% y lavavajilla de arrastre de 
79.03% a 91.81%. Así mismo, (Gutiérrez, 2012) señala que la eficiencia es la 
relación entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se mejora 
optimizando recursos y reduciendo tiempos desperdiciados por paros de equipo, 
falta de material, retrasos, etcétera, lográndose corroborar esta teoría con la 
realidad en la implementación del mantenimiento preventivo en la empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C. 
 
Finalmente, del contraste de la segunda hipótesis de la investigación donde 
señala que la implementación del mantenimiento preventivo incrementa la eficacia 
del área de prensado en la empresa cerámica San Lorenzo S.A.C. se obtuvo que 
la diferencia de medias obtenidas de la eficacia antes de la aplicación fue de 
(0,8018), así como la diferencia de medias de la eficacia después de la aplicación 
fue de (0,9591) y del análisis de la captura de datos después de la 
implementación se obtuvo que la mejora de la eficacia con la implementación del 
mantenimiento preventivo fue del 20,01%, coincidiendo en dicha hipótesis alterna 
con el autor (ROSAS RUIZ, L., 2015) en su investigación titulada Propuesta de 
mejora del sistema de gestión de mantenimiento para reducir sobrecostos en la 
empresa Postes del Norte S.A., en donde obtuvo como resultado que con su 
propuesta de mejora alcanzó una reducción de los sobrecostos en un 75%, por lo 
tanto, las ventas (producción) se incrementaron mejorando la eficacia de la 
empresa. Dichos resultados obtenidos se contrastan con la teoría que describe 
(Gutiérrez y de la Vara, 2013, p. 7) al hacer referencia a la eficacia como el grado 
con el cual las actividades planeadas son realizadas y los resultados previstos 





























Del contraste de la hipótesis general mostrados en la tabla Nº 44 se obtuvo que, 
la diferencia de medias de la productividad antes de la aplicación fue de (0,5761), 
así como la diferencia de medias después de la aplicación fue de (0,7511), 
llegándose a aceptar la hipótesis alterna, es decir que, la implementación del 
mantenimiento preventivo mejora la productividad en el área de prensas 
hidráulicas en la Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. Y del 
análisis de la captura de datos después de la implementación del mantenimiento 
preventivo mostrado en la tabla Nº 26, la productividad promedio alcanzada fue 
del 75,15%, teniendo una mejora respecto al índice de productividad obtenida 
antes de la implementación del 30,72%. 
 
Del contraste de la hipótesis especifica Nº 1 mostrados en la tabla Nº 47 se 
obtuvo que, la diferencia de medias de la eficiencia antes de la aplicación fue de 
(0.6171), así como la diferencia de medias de la eficiencia después de la 
aplicación fue de (0.7812), por consiguiente, queda demostrado que la 
implementación de un programa de mantenimiento preventivo incrementa la 
eficacia de azulejos en el área de prensas hidráulicas en la Empresa cerámica 
San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. Y del análisis de la captura de datos después de 
la implementación del mantenimiento preventivo mostrados en la tabla Nº 26, se 
obtuvo que la eficiencia alcanzó un porcentaje de 78,11% mejorando en un 
27,08% respecto al porcentaje de la eficiencia promedio antes de la aplicación. 
 
Del contraste de la hipótesis específica Nº 2 mostrados en la tabla Nº 50 se 
obtuvo que, la diferencia de media de la eficacia antes de la aplicación fue de 
(0,8018), así como la diferencia de medias de la eficacia después de la aplicación 
fue de (0,9591), por consiguiente, se demuestra que la implementación de un 
programa de mantenimiento preventivo mejora la eficacia de azulejos en el área 
de prensas hidráulicas en la Empresa cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurín 2017. 
Así mismo, del análisis de la captura de datos después de la implementación del 
mantenimiento preventivo mostrado en la tabla Nº 26, se obtuvo que la eficacia 













































Para la mejora de la productividad se recomienda, continuar con una revisión de 
la implementación del mantenimiento preventivo como mejora continua. Así 
mismo, proceder a recurrir a la tecnología para la automatización de los registros 
de producción y mantenimientos realizados.  
 
Para la mejora de la eficiencia se recomienda implementar la metodología de las 
5’S con la finalidad de asegurar los niveles de seguridad en el área, disminuir las 
averías en los equipos, así como para generar las condiciones necesarias para 
aumentar la vida útil de los equipos, de tal manera poder conseguir incrementar la 
cantidad de horas efectivas de producción. Así mismo, esta mejora repercutirá en 
reducir el ausentismo laboral por los técnicos mecánicos, por consiguiente, 
aumentará la cantidad de horas hombre efectivas. 
 
Para la mejora de la eficacia, se recomienda continuar con la implementación de 
la metodología de las 5’S, ya que además de traer beneficios para mejorar la 
eficiencia y, por lo tanto, impactar en la productividad, se tendrá un impacto en la 
reducción del número de productos defectuosos, y, por consiguiente, un 
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Anexo Nº 4: Matriz de consistencia  
TITULO: 
“IMPLEMENTACIÓN DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA INCREMENTAR LA 
PRODUCTIVIDAD DE AZULEJOS EN EL AREA DE PRENSAS HIDRAULICAS EN LA EMPRESA 
CERAMICA SAN LORENZO S.A.C, LURIN, 2017” 
MATRIZ DE CONSISTENCIA 
LINEA 
INVESTIGACIÓN 














































¿De qué manera la implementación de 
un programa de mantenimiento 
preventivo incrementa la productividad 
de azulejos en el área de prensas 
hidraúlicas en la Empresa cerámica San 
Lorenzo S.A.C., Lurin 2017? 
Objetivo General 
Determinar cómo la 
implementación de un programa 
de mantenimiento preventivo 
incrementa la productividad de 
azulejos en el área de prensas 
hidráulicas en la Empresa 




La implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo incrementa 
la productividad de azulejos en el área 
de prensas hidráulicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurin 
2017 
Problema Específico 
¿De qué manera la implementación de 
un programa de mantenimiento 
preventivo incrementa la eficiencia de 
azulejos en el área de prensas 
hidraúlicas en la Empresa cerámica San 
Lorenzo S.A.C., Lurin 2017? 
Objetivo Específico 
Determinar cómo la 
implementación de un programa 
de mantenimiento preventivo 
incrementa la eficiencia de 
azulejos en el área de prensas 
hidraúlicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., 
Lurin 2017. 
Hipótesis Específica 
La implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo incrementa 
la eficiencia de azulejos en el área de 
prensas hidraúlicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurin 
2017. 
¿De qué manera la implementación de 
un programa de mantenimiento 
preventivo incrementa la eficacia de 
azulejos en el área de prensas 
hidraúlicas en la Empresa cerámica San 
Lorenzo S.A.C., Lurin 2017? 
Determinar cómo la 
implementación de un programa 
de mantenimiento preventivo 
incrementa la eficacia de azulejos 
en el área de prensas hidraúlicas 
en la Empresa cerámica San 
Lorenzo S.A.C., Lurin 2017. 
La implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo incrementa 
la eficacia de azulejos en el área de 
prensas hidraúlicas en la Empresa 
cerámica San Lorenzo S.A.C., Lurin 
2017. 




















































































































































01/07/2016 24 22,78 73,00 1,22 4800 70,47% 3383 1418 70,47% 94,93% 
02/07/2016 24 16,75 435,00 7,25 4800 66,93% 3213 1588 66,93% 69,79% 
03/07/2016 24 23,22 47,00 0,78 4800 72,03% 3458 1343 72,03% 96,74% 
04/07/2016 24 20,47 212,00 3,53 4800 75,52% 3625 1175 75,52% 85,28% 
05/07/2016 24 21,82 131,00 2,18 4800 69,17% 3320 1480 69,17% 90,90% 
06/07/2016 24 18,85 309,00 5,15 4800 66,51% 3193 1608 66,51% 78,54% 
07/07/2016 24 19,33 280,00 4,67 4800 62,71% 3010 1790 62,71% 80,56% 
08/07/2016 24 23,33 40,00 0,67 4800 70,78% 3398 1403 70,78% 97,22% 
09/07/2016 24 22,63 82,00 1,37 4800 68,44% 3285 1515 68,44% 94,31% 
10/07/2016 24 22,75 75,00 1,25 4800 44,72% 2147 2653 44,72% 94,79% 
11/07/2016 24 23,00 60,00 1,00 4800 57,46% 2758 2042 57,46% 95,83% 
12/07/2016 24 22,35 99,00 1,65 4800 64,86% 3113 1687 64,86% 93,13% 
13/07/2016 24 22,25 105,00 1,75 4800 57,57% 2763 2037 57,57% 92,71% 
14/07/2016 24 22,58 85,00 1,42 4800 80,31% 3855 945 80,31% 94,10% 
15/07/2016 24 23,65 21,00 0,35 4800 82,57% 3963 837 82,57% 98,54% 
16/07/2016 24 23,42 35,00 0,58 4800 81,46% 3910 890 81,46% 97,57% 
17/07/2016 24 23,83 10,00 0,17 4800 69,72% 3347 1453 69,72% 99,31% 
18/07/2016 24 23,15 51,00 0,85 4800 75,07% 3603 1197 75,07% 96,46% 


















































































































































20/07/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 80,07% 98,61% 
21/07/2016 24 23,33 40,00 0,67 4800 83,75% 4020 780 83,75% 97,22% 
22/07/2016 24 23,25 45,00 0,75 4800 85,21% 4090 710 85,21% 96,88% 
23/07/2016 24 22,35 99,00 1,65 4800 72,57% 3483 1317 72,57% 93,13% 
24/07/2016 24 23,12 53,00 0,88 4800 80,42% 3860 940 80,42% 96,32% 
25/07/2016 24 23,23 46,00 0,77 4800 82,36% 3953 847 82,36% 96,81% 
26/07/2016 24 22,55 87,00 1,45 4800 71,63% 3438 1362 71,63% 93,96% 
27/07/2016 24 22,75 75,00 1,25 4800 62,92% 3020 1780 62,92% 94,79% 
28/07/2016 24 21,32 161,00 2,68 4800 74,65% 3583 1217 74,65% 88,82% 
29/07/2016 24 21,83 130,00 2,17 4800 61,32% 2943 1857 61,32% 90,97% 
30/07/2016 24 22,07 116,00 1,93 4800 76,74% 3683 1117 76,74% 91,94% 





















































































































































01/08/2016 24 22,62  83    1,38 4800 73,65% 3535 1265 73,65% 94,24% 
02/08/2016 24 21,00  180    3,00 4800 66,25% 3180 1620 66,25% 87,50% 
03/08/2016 24 21,60  144    2,40 4800 79,43% 3813 988 79,43% 90,00% 
04/08/2016 24 23,03  58    0,97 4800 47,64% 2287 2513 47,64% 95,97% 
05/08/2016 24 21,02  179    2,98 4800 56,94% 2733 2067 56,94% 87,57% 
06/08/2016 24 20,92  185    3,08 4800 66,88% 3210 1590 66,88% 87,15% 
07/08/2016 24 21,53  148    2,47 4800 72,71% 3490 1310 72,71% 89,72% 
08/08/2016 24 23,00  60    1,00 4800 51,25% 2460 2340 51,25% 95,83% 
09/08/2016 24 21,93  124    2,07 4800 48,68% 2337 2463 48,68% 91,39% 
10/08/2016 24 21,58  145    2,42 4800 69,69% 3345 1455 69,69% 89,93% 
11/08/2016 24 21,75  135    2,25 4800 80,42% 3860 940 80,42% 90,63% 
12/08/2016 24 22,97  62    1,03 4800 84,38% 4050 750 84,38% 95,69% 
13/08/2016 24 22,07  116    1,93 4800 84,21% 4042 758 84,21% 91,94% 
14/08/2016 24 22,62  83    1,38 4800 85,16% 4088 713 85,16% 94,24% 
15/08/2016 24 22,38  97    1,62 4800 75,56% 3627 1173 75,56% 93,26% 
16/08/2016 24 22,70  78    1,30 4800 72,15% 3463 1337 72,15% 94,58% 
17/08/2016 24 23,15  51    0,85 4800 72,81% 3495 1305 72,81% 96,46% 
18/08/2016 24 23,08  55    0,92 4800 51,81% 2487 2313 51,81% 96,18% 


















































































































































20/08/2016 24 22,98  61    1,02 4800 68,54% 3290 1510 68,54% 95,76% 
21/08/2016 24 21,57  146    2,43 4800 66,04% 3170 1630 66,04% 89,86% 
22/08/2016 24 22,17  110    1,83 4800 65,90% 3163 1637 65,90% 92,36% 
23/08/2016 24 22,45  93    1,55 4800 71,53% 3433 1367 71,53% 93,54% 
24/08/2016 24 22,18  109    1,82 4800 75,00% 3600 1200 75,00% 92,43% 
25/08/2016 24 22,48  91    1,52 4800 79,13% 3798 1002 79,13% 93,68% 
26/08/2016 24 23,08  55    0,92 4800 77,88% 3738 1062 77,88% 96,18% 
27/08/2016 24 23,25  45    0,75 4800 90,78% 4358 443 90,78% 96,88% 
28/08/2016 24 23,17  50    0,83 4800 62,22% 2987 1813 62,22% 96,53% 
29/08/2016 24 22,75  75    1,25 4800 66,11% 3173 1627 66,11% 94,79% 
30/08/2016 24 21,83  130    2,17 4800 72,92% 3500 1300 72,92% 90,97% 





















































































































































01/09/2016 24 22,90 66 1,10 4800 75,63% 3630 1170 75,63% 95,42% 
02/09/2016 24 22,17 110 1,83 4800 78,96% 3790 1010 78,96% 92,36% 
03/09/2016 24 21,85 129 2,15 4800 52,92% 2540 2260 52,92% 91,04% 
04/09/2016 24 20,92 185 3,08 4800 79,32% 3808 993 79,32% 87,15% 
05/09/2016 24 22,25 105 1,75 4800 77,71% 3730 1070 77,71% 92,71% 
06/09/2016 24 23,62 23 0,38 4800 87,14% 4183 618 87,14% 98,40% 
07/09/2016 24 23,18 49 0,82 4800 79,17% 3800 1000 79,17% 96,60% 
08/09/2016 24 23,47 32 0,53 4800 71,94% 3453 1347 71,94% 97,78% 
09/09/2016 24 22,62 83 1,38 4800 89,58% 4300 500 89,58% 94,24% 
10/09/2016 24 20,53 208 3,47 4800 56,39% 2707 2093 56,39% 85,56% 
11/09/2016 24 21,48 151 2,52 4800 58,26% 2797 2003 58,26% 89,51% 
12/09/2016 24 21,75 135 2,25 4800 53,28% 2558 2243 53,28% 90,63% 
13/09/2016 24 23,95 3 0,05 4800 68,13% 3270 1530 68,13% 99,79% 
14/09/2016 24 23,47 32 0,53 4800 75,89% 3643 1158 75,89% 97,78% 
15/09/2016 24 23,27 44 0,73 4800 75,21% 3610 1190 75,21% 96,94% 
16/09/2016 24 23,68 19 0,32 4800 83,13% 3990 810 83,13% 98,68% 
17/09/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
18/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 


















































































































































20/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
21/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
22/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
23/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
24/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
25/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
26/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
27/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
28/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 
29/09/2016 24 0,00 1440 24,00 4800 0,00% 0 0 0,00% 0,00% 


















































































































































































01/10/2016 24  22,37     98,00     1,63    4800 72,66%  3.488     1.313    72,66% 93,19% 
02/10/2016 24  22,67     80,00     1,33    4800 66,18%  3.177     1.623    66,18% 94,44% 
03/10/2016 24  23,25     45,00     0,75    4800 79,51%  3.817     983    79,51% 96,88% 
04/10/2016 24  23,83     10,00     0,17    4800 85,42%  4.100     700    85,42% 99,31% 
05/10/2016 24  22,65     81,00     1,35    4800 83,07%  3.988     813    83,07% 94,38% 
06/10/2016 24  23,75     15,00     0,25    4800 86,94%  4.173     627    86,94% 98,96% 
07/10/2016 24  22,33     100,00     1,67    4800 87,81%  4.215     585    87,81% 93,06% 
08/10/2016 24  23,75     15,00     0,25    4800 79,17%  3.800     1.000    79,17% 98,96% 
09/10/2016 24  21,92     125,00     2,08    4800 51,67%  2.480     2.320    51,67% 91,32% 
10/10/2016 24  23,00     60,00     1,00    4800 57,99%  2.783     2.017    57,99% 95,83% 
11/10/2016 24  21,35     159,00     2,65    4800 53,40%  2.563     2.237    53,40% 88,96% 
12/10/2016 24  22,27     104,00     1,73    4800 67,81%  3.255     1.545    67,81% 92,78% 
13/10/2016 24  18,95     303,00     5,05    4800 64,90%  3.115     1.685    64,90% 78,96% 
14/10/2016 24  19,47     272,00     4,53    4800 72,38%  3.474     1.326    72,38% 81,11% 
15/10/2016 24  21,90     126,00     2,10    4800 59,31%  2.847     1.953    59,31% 91,25% 
16/10/2016 24  22,60     84,00     1,40    4800 57,64%  2.767     2.033    57,64% 94,17% 
17/10/2016 24  22,92     65,00     1,08    4800 73,26%  3.517     1.283    73,26% 95,49% 
18/10/2016 24  21,02     179,00     2,98    4800 66,81%  3.207     1.593    66,81% 87,57% 
















20/10/2016 24  22,92     65,00     1,08    4800 59,58%  2.860     1.940    59,58% 95,49% 
21/10/2016 24  21,93     124,00     2,07    4800 50,28%  2.413     2.387    50,28% 91,39% 
22/10/2016 24  23,58     25,00     0,42    4800 87,64%  4.207     593    87,64% 98,26% 
23/10/2016 24  23,17     50,00     0,83    4800 78,02%  3.745     1.055    78,02% 96,53% 
24/10/2016 24  22,67     80,00     1,33    4800 85,83%  4.120     680    85,83% 94,44% 
25/10/2016 24  23,08     55,00     0,92    4800 68,85%  3.305     1.495    68,85% 96,18% 
26/10/2016 24  15,68     499,00     8,32    4800 57,50%  2.760     2.040    57,50% 65,35% 
27/10/2016 24  21,62     143,00     2,38    4800 75,79%  3.638     1.162    75,79% 90,07% 
28/10/2016 24  22,75     75,00     1,25    4800 63,28%  3.038     1.763    63,28% 94,79% 
29/10/2016 24  21,48     151,00     2,52    4800 61,18%  2.937     1.863    61,18% 89,51% 
30/10/2016 24  21,17     170,00     2,83    4800 57,99%  2.783     2.017    57,99% 88,19% 

















































































































































































01/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07%  3.843,33    957 80,07% 98,61% 
02/11/2016 24  23,02    59  0,98    4800 74,79%  3.590,00     1.210    74,79% 95,90% 
03/11/2016 24  22,83    70  1,17    4800 74,86%  3.593,33     1.207    74,86% 95,14% 
04/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07%  3.843,33    957 80,07% 98,61% 
05/11/2016 24  23,50    30  0,50    4800 87,64%  4.206,67     593    87,64% 97,92% 
06/11/2016 24 23,22  47    0,78 4800 91,94%  4.413,33    387 91,94% 96,74% 
07/11/2016 24  23,22    47  0,78    4800 55,69%  2.673,33     2.127    55,69% 96,74% 
08/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07%  3.843,33    957 80,07% 98,61% 
09/11/2016 24  23,17    50  0,83    4800 62,99%  3.023,33     1.777    62,99% 96,53% 
10/11/2016 24  23,58    25  0,42    4800 95,14%  4.566,67     233    95,14% 98,26% 
11/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07%  3.843,33    957 80,07% 98,61% 
12/11/2016 24 23,22  47    0,78 4800 91,94%  4.413,33    387 91,94% 96,74% 
13/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07%  3.843,33    957 80,07% 98,61% 
14/11/2016 24  23,27    44  0,73    4800 59,79%  2.870,00     1.930    59,79% 96,94% 
15/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07%  3.843,33    957 80,07% 98,61% 
16/11/2016 24  23,33    40  0,67    4800 71,11%  3.413,33     1.387    71,11% 97,22% 
17/11/2016 24  23,58    25  0,42    4800 77,45%  3.717,50     1.083    77,45% 98,26% 
18/11/2016 24  23,40    36  0,60    4800 85,21%  4.090,00     710    85,21% 97,50% 
















































































































































































20/11/2016 24 23,22  47    0,78 4800 91,94%  4.413,33    387 91,94% 96,74% 
21/11/2016 24  22,42    95  1,58    4800 85,21%  4.090,00     710    85,21% 93,40% 
22/11/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07%  3.843,33    957 80,07% 98,61% 
23/11/2016 24  23,17    50  0,83    4800 60,85%  2.920,67     1.879    60,85% 96,53% 
24/11/2016 24 23,22  47    0,78 4800 91,94%  4.413,33    387 91,94% 96,74% 
25/11/2016 24  22,57    86  1,43    4800 84,44%  4.053,33     747    84,44% 94,03% 
26/11/2016 24 23,22  47    0,78 4800 91,94%  4.413,33    387 91,94% 96,74% 
27/11/2016 24  23,22    47  0,78    4800 85,21%  4.090,00     710    85,21% 96,74% 
28/11/2016 24 23,25  45    0,75 4800 90,78%  4.357,50    443 90,78% 96,88% 
29/11/2016 24  23,25    45  0,75    4800 70,36%  3.377,50     1.423    70,36% 96,88% 




























































































































































































01/12/2016 24  23,05    57 0,95 4800 71,74% 3443 1357 71,74% 96,04% 
02/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
03/12/2016 24 23,62 23 0,38 4800 87,14% 4183 618 87,14% 98,40% 
04/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
05/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 80,07% 98,61% 
06/12/2016 24  22,83    70 1,17 4800 48,96% 2350 2450 48,96% 95,14% 
07/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
08/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 80,07% 98,61% 
09/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 80,07% 98,61% 
10/12/2016 24  22,72    77 1,28 4800 78,28% 3758 1043 78,28% 94,65% 
11/12/2016 24  23,67    20 0,33 4800 76,39% 3667 1133 76,39% 98,61% 
12/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 80,07% 98,61% 
13/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
14/12/2016 24  23,68    19 0,32 4800 79,07% 3795 1005 79,07% 98,68% 
15/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 80,07% 98,61% 
16/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
17/12/2016 24  22,72    77 1,28 4800 60,83% 2920 1880 60,83% 94,65% 
18/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
















































































































































































20/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 80,07% 98,61% 
21/12/2016 24 23,62 23 0,38 4800 87,14% 4183 618 87,14% 98,40% 
22/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
23/12/2016 24  23,45    33 0,55 4800 64,84% 3113 1688 64,84% 97,71% 
24/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
25/12/2016 24  23,03    58 0,97 4800 75,90% 3643 1157 75,90% 95,97% 
26/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
27/12/2016 24 23,62 23 0,38 4800 87,14% 4183 618 87,14% 98,40% 
28/12/2016 24  23,42    35 0,58 4800 81,82% 3928 873 81,82% 97,57% 
29/12/2016 24 23,67 20 0,33 4800 95,73% 4595 205 95,73% 98,61% 
30/12/2016 24 23,67 20,00 0,33 4800 80,07% 3843 957 80,07% 98,61% 
















FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN 
                            
MÁQUINA:   PRENSA HIDRÁULICA       Especialidad: MECÁNICO 
FRECUENCIA   Anual         Numero OT:        
TIEMPO ESTIMADO 
 
min         Fech. Programación:   
Responsable:   LUIS ROA         Fech. Ejecución:     
                            
RECOMENDACIONES DE 
SEGURIDAD                     
  
1.-  Utilizar implementos de seguridad: Casco, 
mascarilla, guantes, tapones y lentes de proteccion. 
       
  
  
            
  
  








1 BLOQUE DE FRENADO-BLOQUE DE FRENADO       
1,1 INSPECCIONAR Y/O CAMBIAR ELEMENTO LOGICO BLOQUE FRENADO       
1,2 INSPECCIONAR Y/O CAMBIAR ELECTROVALVULA BLOQUE FRENADO       
2 BLOQUE DE PRENSADO-BLOQUE DE PRENSADO       
2,1 INSPECCIONAR Y/O CAMBIAR ELEMENTO LOGICO BLOQUE PRENSADO       
2,2 INSPECCIONAR Y/O CAMBIAR ELECTROVALVULA BLOQUE PRENSADO       






FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN 
                            
MÁQUINA:   PRENSA HIDRÁULICA       Especialidad: MECÁNICO 
FRECUENCIA   Anual         Numero OT:        
TIEMPO ESTIMADO 
 
min         Fech. Programación:   
Responsable:   LUIS ROA         Fech. Ejecución:     
3,1 
INSPECCIONAR Y/O CAMBIAR ELEMENTO LOGICO DE BLOQUE DE 
SERVICIOS       
3,2 INSPECCIONAR Y/O CAMBIAR ELECTROVALVULA BLOQUE DE SERVICIOS       








1 Mecánico       1                 
                    TOTALES       
                            






































FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN 
                            
MÁQUINA:   PRENSA HIDRÁULICA       Especialidad: MECÁNICO 
FRECUENCIA   Anual         Numero OT:        
TIEMPO ESTIMADO 
 
min         Fech. Programación:   
Responsable:   LUIS ROA         Fech. Ejecución:     
  
         











  AI = ACCIÓN INMEDIATA     
OT = ORDEN DE 
TRABAJO Nº         













Fech. Ejecución (Máximo 7 dias):
SI NO
1 BLOQUE DE FRENADO-BLOQUE DE FRENADO
2 MEDIR PRESION DEL ACUMULADOR. RECARGAR NITROGENO SI SE REQUIERE
3 BLOQUE DE PRENSADO-BLOQUE DE PRENSADO
4 MEDIR PRESION DEL ACUMULADOR. RECARGAR NITROGENO SI SE REQUIERE
5 BLOQUE DE SERVICIOS-BLOQUE DE SERVICIOS
6 MEDIR PRESION DEL ACUMULADOR. RECARGAR NITROGENO SI SE REQUIERE
TOTALES
COSTO TOTAL DEL TRABAJO (S/.)
RECOMENDACIONES GENERALES
EJECUTADO POR: VºBº SUP MANTENIMIENTO
MATERIALES Y EQUIPOS U.M. CANT. COSTO  TOTAL (S/.)COSTO UNITA (S/.)
MAQUINA PARADA










2.- Si el trabajo es con maquina en parada usar el procedimiento de bloqueo
3.- Si el trabajo es con maquina en funcionamiento no quitar ninguna guarda
DESCRIPCIÓN 
MECANICO













Anexo Nº 13: Ficha de registro de inspección eléctrica 
 
PRENSA 6 Especialidad:
MENSUAL Numero OT: 
MIN Fech. Programación:
MAQUINA 
FUNCIONANDO Fech. Ejecución (Máximo 7 dias):
LUIS ROA
1.-  Utilizar implementos de seguridad: Casco, mascarilla, guantes, tapones y lentes de proteccion.
2.- Si el trabajo es con maquina en parada usar el procedimiento de bloqueo
3.- Si el trabajo es con maquina en funcionamiento no quitar ninguna guarda
SI NO
U.M. CANT. COSTO  TOTAL (S/.)
TOTALES
COSTO TOTAL DEL TRABAJO (S/.)
RECOMENDACIONES GENERALES
EJECUTADO POR: VºBº SUP MANTENIMIENTO
MATERIALES Y EQUIPOS COSTO UNITA (S/.)
VERIFICAR ESTADO, AJUSTE E IDENTIFICACION DE LOS CABLES Y CONEXIONES
VERIFICAR ESTADO, AJUSTE E IDENTIFICACION DE LOS CABLES Y CONEXIONES
INSPECCIONAR ESTADO DEL SENSOR
VERIFICAR ESTADO, AJUSTE E IDENTIFICACION DE LOS CABLES Y CONEXIONES
INSPECCIONAR ESTADO DEL SENSOR
CONTROL Y MONITOREO-TERMOCUPLA 2 (PUNZONES Y MATRIZ)
CONTROL Y MONITOREO-TERMOCUPLA 3 (PUNZONES Y MATRIZ)
EXTRACTOR OLEODINAMICO-EXTRACTOR OLEODINAMICO SPE
INSPECIONAR CABLEADO DEL CIRCUITO DE MAGNETIZACION Y RESISTENCIA
VERIFICAR EL FUNCIONAMIENTO DEL MODULO DE MAGNETIZACION (AJ)
VERIFICAR ESTADO, AJUSTE E IDENTIFICACION DE LOS CABLES Y CONEXIONES
VERIFICAR ESTADO, AJUSTE E IDENTIFICACION DE LOS CABLES Y CONEXIONES
VERIFICAR ESTADO, AJUSTE E IDENTIFICACION DE LOS CABLES Y CONEXIONES
INSPECCIONAR ESTADO DEL SENSOR
CONTROL Y MONITOREO-SENSOR INDU. (PROTECCION LATERAL DERECHO)
CONTROL Y MONITOREO-SENSOR INDU. (PROTECCION LATERAL IZQUIERDO)
CONTROL Y MONITOREO-TERMOCUPLA 1 (PUNZONES Y MATRIZ)
CONTROL Y MONITOREO-FINAL DE CARRERA (CARRO CARGA POLVOS)
VERIFICAR ESTADO, AJUSTE E IDENTIFICACION DE LOS CABLES Y CONEXIONES
INSPECCIONAR CORROSION Y DETERIORO DE ESTRUCTURA
INSPECCIONAR ESTADO DEL RODILLO Y MECANISMO
CONTROL Y MONITOREO-SENSOR INDU. (PROTECCION CARRO CARGA POLVOS)
VERIFICAR ESTADO, AJUSTE E IDENTIFICACION DE LOS CABLES Y CONEXIONES
INSPECCIONAR CORROSION Y DETERIORO DE ESTRUCTURA
INSPECCIONAR ESTADO DEL RODILLO Y MECANISMO
CONTROL Y MONITOREO-FINAL DE CARRERA (BARRA DE SEGURIDAD DELANTERA)
DESCRIPCIÓN 
ELECTRICA






















Anexo Nº 15: Análisis de turnitin 
 
 
 
 
